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Tämän tutkielman tavoitteena on selvittää käsityömenetelmin kasviparkitun mateennahan soveltumista 
verhoiluun ja sen käyttöä luksusmateriaalina henkilöauton ohjauspyörän verhoilussa. Tutkielmassa mateennahka 
liitetään luksukseen materiaalina sekä myös osana ajoneuvoverhoilua. Viitekehykseksi asettuu käsityöyrittämisen, 
verhoilualan, luksuksen, nahan, kalannahan ja testaamisen käsitteiden avaaminen. Luksusta käsitellään osana 
käsityöyrityksen kannattavuutta ja tämän yhteydessä esitellään myös massaluksuksen ja massaräätälöinnin 
käsitteet. Tutkielman tulosten toivotaan luovan hyödyllistä, analyyttistä tietoa uudelle materiaalille käsityöalan 
yrittäjien ja kalannahan valmistajien käyttöön. Tämä tieto voi helpottaa esimerkiksi tuotesuunnittelua ja tuotannon 
laajentamista. 
 
Tutkielman tutkimusote on Mixed Methods, jolloin siinä on sekä kvalitatiivisia että kvantitatiivisia piirteitä. 
Aineistonkeruumenetelminä käytettiin kvasikokeellista laboratoriotestaamista ja tutkijan retrospektiivisiä 
muistiinpanoja. Laboratoriotestit suoritettiin standardien mukaisesti, mitä pidetään alalla luotettavana tapana 
tuottaa tietoa. Verhoilunahkojen standardeista testattavaksi valittiin repäisylujuus ja hankauksenkesto. Lisäksi 
testattiin soveltaen tekstiilien standardeja sauman suurinta murtovoimaa tuetussa yhdyssaumassa. Näiden testien 
tulosten perusteella aineistoa kerättiin lisäksi tapaustutkimuksella mateen- ja verhoilunahan yhdistelmällä 
verhoillusta henkilöauton ohjauspyörän valmistusprosessista sekä valmiista tuotteesta. 
 
Laboratoriotestauksen perusteella mateennahka ei yllä repäisylujuudessa verhoilunahkojen ominaisuuksiin, mutta 
hankauksenkeston ja saumanmurtolujuuden perusteella se soveltuu verhoilukäyttöön. Huomionarvoista on, että 
verrokkina testattu verhoilunahka ei myöskään yltänyt repäisylujuutta testaavassa testissä standardin asettamaan 
vaatimukseen. Ohjauspyörän verhoiluprosessi ja valmis tuote osoittivat mateennahan soveltuvan hyvin myös 
konkreettiseen käyttöön sekä luksustuotteen verhoilumateriaaliksi. Tutkimustuloksena kasviparkitun 
mateennahan voidaan todeta soveltuvan verhoilumateriaaliksi. Verhoilunahkojen standardinmukaiset vaatimukset 
ovat korkeita ja tämän perusteella mateennahan voidaan todeta soveltuvan myös esimerkiksi pukine- ja 
asustetuotteisiin. Kuluttajia kiinnostaa tuotteessa myös esimerkiksi sen persoonallisuus, alkuperä ja tarina. Näitä 
näkökulmia silmällä pitäen kalannahasta on mahdollista rakentaa kuluttajia kiinnostavia tuotteita. Lisäksi uusien 
tuotteiden suunnittelussa kannattaa ottaa huomioon materiaalin potentiaali osana luksustuotteiden valmistusta.  
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The aim of this thesis is to study how handmade vegetable tanned burbot leather will suit to be used in upholstery 
and also to examine its usage as a luxury material for an upholstered car steering wheel. In this thesis burbot 
leather is associated to luxury as a material and also as a part of automotive upholstery. The terms of the context 
in this thesis can be defined as craft entrepreneurship, upholstery, luxury, leather, fish leather and as material 
testing. Luxury is seen as a part of craft businesses profitability and also the terms new luxury and mass 
customization are defined in that context. The results of the research are hoped to generate useful and analytic 
information of new material for craft entrepreneurs and fish leather manufacturers. 
  
This thesis is a Mixed Methods case study with quantitative and qualitative features. Used data collection methods 
were quasi experimental design and researcher`s own retrospective notes. The laboratory tests followed standard 
test methods which are considered as a reliable way of generating new information. Tear load and abrasion 
resistance were chosen from upholstery leather standards. From textile standards seam rupture was also tested in 
compound seam. Based on these results data was also collected from car steering wheel upholstering by using 
burbot and upholstery leather. The focus was on the making process as well as on the final product. 
  
The laboratory test results indicated that burbot leather does not reach the demanded level of upholstery leather 
standard in tear load but according to the abrasion test resistance and seam rupture test it is suitable for the use 
of upholstery. It is worth of noticing that neither the upholstery leather did not reached the demanded standard 
level in the tear load test. The upholstery process of a car steering wheel and the final product indicated that 
burbot leather is suitable as an upholstery material and as the luxury feature of the product. The demands of the 
upholstery leather standards are very high, so based on the test results; burbot leather can also be noticed to be 
suitable for garments and accessories. Consumers are also interested in personalized and story-based products 
whose origin is known. From these points of views there are many ways of designing and producing products 
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1 JOHDANTO  
 
Tämän tutkielman tarkoituksena on selvittää käsityömenetelmillä kasviparkitun mateennahan 
soveltuvuutta verhoilumateriaaliksi sekä sen käyttöä luksusmateriaalina, mistä esimerkkinä toimii 
henkilöauton ohjauspyörän verhoilu. Tutkielmassa mateennahka materiaalina liitetään luksukseen. 
Tätä tukee se, että valmistajat ja jälleenmyyjät luokittelevat sen lähes poikkeuksetta eksoottiseksi 
luksusmateriaaliksi (kts. esim. Halla 2013; American Exotics 2014; Roje Exotics 2014a; Atlantic 
Leather 2014.) ja nahan voidaan kuvata kuuluvan luksusajoneuvojen materiaaleihin (kts. esim. 
Tungate 2009, 62). Lisäksi ajoneuvot itsessään edustavat luksushyödykkeitä (Frank 1999, 19).  
Tutkielman tulosten toivotaan luovan kalannahan valmistajille ja käsityöalan yrittäjille 
hyödyllistä tietoa uudesta ja vähän tutkitusta materiaalista.  Tutkielman teoreettiseksi 
viitekehykseksi asettuu käsityöyrittämisen, verhoilualan, nahan, kalannahan, testaamisen sekä 
luksuksen käsitteiden avaaminen aikaisemman tutkimuksen ja tilastotiedon avulla. Lisäksi 
käsityöalan yrityksen kannattavuuteen vaikuttavat asiat eritellään ja luksusta pohditaan erityisesti 
osana sitä. Myös massaräätälöinnin ja massaluksuksen käsitteet esitellään uuden materiaalin 
käyttöönoton valossa. Verhoilualaa käytetään käsityöalan esimerkkinä, koska tutkielman tekijä on 
verhoilija toiselta ammatiltaan. Käsityötieteen kentässä tutkielma sijoittuu luonnontieteellis-
teknologiseen ja sosio-ekonomiseen orientaatioon (kts. kuvio 1). Kenttien aihealueista käsitellään 
yrittämistä ja materiaalin testaamista. Lisäksi sivutaan käsityötä ammattina, materiaalin 
käytettävyyttä ja tuotekehitystä. 
 
Kuvio 1 Tutkielman sijoittuminen käsityötieteen kenttään (Seitamaa-Hakkarainen, Pöllänen, Luutonen et al. 2007) 
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Tutkielman idean lähtökohtana on Maaseudun sivistysliiton EU-rahoitteinen Poukamahanke, 
jonka yhtenä teemana oli edistää perämeren rannikkoseudun haja-asutusalueiden käsityöyrittäjien 
liiketoimintaa sekä tehdä kalannahkaa tunnetummaksi materiaaliksi. Sen tiimoilta järjestettiin 
käsityöalan yrittäjille kurssi, jonka tavoitteena oli kalannahan parkitsemisen oppiminen 
käsityömenetelmin sekä lisäksi paneuduttiin muotoilualan ja käsityöläisten yhteistyöhön. Hankkeen 
lopuksi kalannahasta julkaistiin kirja, Poukama – Uutta luovaa kalastuskulttuuria, joka kokoaa 
hankkeen aikana kerättyä tietoa. (Poukama 2013.) Julkaisussa on esiteltynä myös tämän tutkielman 
tekijän ja Elina Lammassaaren yhteinen kalannahkaa käsittelevä kandidaatin tutkielma, joka tehtiin 
pohjatyöksi molempien syventävien opintojen tutkielmille.  Tähän tutkielmaan yhteisestä 
kandidaatin tutkielmasta on käytetty verhoilun, nahan ja kalannahan teoriaosuuksia sekä 
laboratoriotestejä.  
Suomessa kalannahkaa koskevaa aikaisempaa julkista tutkimusta on vähän. Aiheesta on tehty 
muutama ammattikorkeakoulun opinnäytetyö, sekä joitakin muita julkaisuja, jotka käsittelevät 
lähinnä kalannahan eri parkitusmenetelmiä. Myös kansainvälisiä lähteitä on huonosti saatavilla. 
Laboratoriotestausta on tehty, mutta ne ovat usein kalannahkaa valmistavien tehtaiden omia, 
salaisena pidettäviä tutkimuksia, tai ongelmaksi muodostuu raportin saatavuus englanninkielisenä. 
Tutkielman lähteeksi onnistuttiin löytämään yksi norjankielinen tutkimus kalannahan ominaisuuksien 
testaamisesta Jönköpingin yliopistossa (Langaard 2010) ja lisäksi käyttöön saatiin Teknologian 
tutkimuskeskus VTT:n julkaisematon testiraportti kalannahan ominaisuuksien testaamisesta 
laboratoriotestauksilla (VTT 2001). Verhoilualalla ei ole myöskään paljoa aikaisempaa tieteellistä 
tutkimusta. Tämän takia tutkielmaa varten haastateltiin muun muassa kahta verhoilualan yrittäjää ja 
verhoilijamestaria (Laitinen 2013; Tahvanainen 2014), toisen asteen ammatillisen koulutuksen 
verhoilualan lehtoria (Ylieskola 2014) sekä saksalaisen tavarantoimittajan edustajaa (Vogl 2014). 
Tutkielman toiseksi aineistonkeruutavaksi valittiin standardienmukainen laboratoriotestaus, 
koska materiaalin ominaisuuksista on hyvä olla näyttöä ja analyyttistä tietoa, jotta sen tuottaja, 
tuotteen suunnittelija sekä sen valmistaja voivat pyrkiä laadukkaisiin tuotteisiin (Collier & Epps 1999, 
18). Testattaviksi ominaisuuksiksi valittiin hankauksenkesto, repäisylujuus sekä saumojen 
murtolujuus eri variaatioissa. Näiden testitulosten perusteella soveltuvuutta konkreettiseen käyttöön 
testattiin tapaustutkimuksena verhoilemalla henkilöauton ohjauspyörä mateen- ja verhoilunahan 
yhdistelmällä. Tästä kerättiin aineistoa tekijän retrospektiivisten muistiinpanojen avulla. 
Kalannahoista tutkielmaan valikoitui kasviparkittu mateennahka, koska nahan valmistaja ja 
alan kirjallisuus esittävät sen mahdollisesti olevan ominaisuuksiltaan soveltuvampaa 
verhoilumateriaaliksi kuin esimerkiksi lohen- tai hauennahka (esim. Kumpulainen 2013). 
Testattavaksi materiaaliksi valittiin piensarjatuotantona käsityömenetelmin kasviparkittu 
mateennahka. Materiaali saatiin Mikkeliläiseltä kalannahka-alan yrittäjältä Ossi Kumpulaiselta 
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(Kalaparkki Oy 2014) sillä edellytyksellä, että hän saa käyttää tuloksia tuotesuunnittelun apuna sekä 
osana yrityksen mainontaa. Kumpulainen myös toivoi, että testituloksien avulla kuluttajien käsityksiä 
kalannahasta saadaan muuttumaan, sillä hänen mukaansa se tällä hetkellä mielletään 
pääsääntöisesti hintaansa nähden heikoksi materiaaliksi. Suomessa toimii muutama muukin 
kalannahan valmistaja ja kansainvälisiltä markkinoilta on saatavilla myös teollisesti valmistettuja 
kalannahkoja (kts. esim. Uusitalo 2013; Atlantic Leather 2014).  
Käsi- ja taideteollisuusliiton selvityksen (Taito ry 2013) mukaan kuluttajat odottavat 
käsityötuotteelta persoonallisuutta, laatua ja tarinaa. Lisäksi Kendallin (2010, 9) mukaan kiinnostus 
vaihtoehtoisia materiaaleja, tuotteiden alkuperää sekä tuotantoprosessia kohtaan on nousussa, joten 
kalannahka on myös ajankohtaista nostaa esille. Suomesta pyydetyn kalan nahka voidaan 
periaatteessa jäljittää järven tarkkuudella ja materiaalin valmistusprosessi voidaan tehdä 
läpinäkyväksi. Jos mateennahan voidaan todeta olevan soveltuvaa ominaisuuksiltaan 
verhoilumateriaaliksi, voidaan sen avulla helposti saavuttaa edellä mainitut kriteerit. On myös 
todettava, että verhoilunahkojen standardien mukaiset vaatimukset ovat korkeat, joten jos ne 
saavutetaan, voidaan mateennahkaa käyttää hyvin myös esimerkiksi pukine- ja asustetuotteissa. 
Tutkielman sivutuotteena on tallentaa ja koota tietoa kalannahasta, jolla on satojen, jopa tuhansien, 







2 KALANNAHKA VERHOILIJAN MATERIAALINA 
 
2.1 Tutkielman viitekehys 
 
Tälle tutkielmalle oleellisia avattavia käsitteitä ovat verhoilu, käsityöyrittäminen, käsityöyrittämisen 
kannattavuus materiaalin testaamisen ja luksuksen näkökulmista sekä nahka, kalannahka ja 
mateennahka (kts. kuvio 2). Käsitteillä ja termeillä on erilaisia määritelmiä ja tulkintoja, jotka 
vaikuttavat muun muassa ilmiöiden tilastointiin. Niitä on tutkittu Suomessa ja muualla maailmassa, 
mutta koska käsityöyrittäminen on sidoksissa kulttuuriin, kansainvälistä tutkimusta täytyy käyttää 
tulkiten ja soveltaen sitä suomalaiseen käsityön ja yrittämisen kulttuuriin. (Kovalainen 2002, 22.) 
 




2.2 VERHOILU KÄSITYÖALANA 
 
2.2.1 Verhoilu käsityöyrittämisen muotona  
 
Soini-Salomaa (2013, 41) kuvaa käsityötä laajaksi käsitteeksi, jolle on olemassa monenlaisia 
määritelmiä (kts. esim. Anttila 1993, 10−11; KTM 1995; Kärnä-Behm 2005, 4). Dormerin (1997, 9) 
mukaan myös kansainvälisessä tutkimuksessa on törmätty monenlaisten tulkintojen aiheuttamaan 
ongelmaan ja hän kuvaakin käsityön määrittelemistä toivottomaksi. Kärnä-Behm (2005, 4) toteaa, 
että myös käsityöläisen ja käsityöläisyyden määrittäminen on koettu ongelmalliseksi.  Soini-Salomaan 
(2013, 45) mukaan alan moniulotteisuuden ja historian takia on käytössä useita rinnakkaisia ja 
päällekkäisiä käsitteitä kuten käsi- ja taideteollisuus, taideteollisuus, taidekäsityö, käsityömuotoilu ja 
muotoilu. Ylönen (2003, 69–71) nostaa esille lisäksi termit kotiteollisuus, käsiteollisuus ja 
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taideteollisuus. Hän toteaa, että käsitteiden käyttöön ja merkityksiin eri aikakausina ovat 
vaikuttaneet muun muassa kaupungistuminen, ammatillisen koulutuksen kehitys, teollisuuden 
kehitys, kansallisromantiikan aika, ansiokotiteollisuus tuotteiden myynti ja alan modernisoituminen.   
Käytössä on myös monenkirjava joukko erilaisia toimijoiden käsitteitä ja määritteitä. Useissa 
lähteissä esimerkiksi käsityöläisyys ja käsityöyrittäjä sekä käsityöammatit ovat rinnastettu toisiinsa 
(kts. esim. Kärnä-Behm 2005, 31; Johnsson & Äyväri 1996, 59; Ylönen 2003, 199; Anttila 2002, 32). 
Kauppa- ja teollisuusministerin selvityksen (KTM 2006, 27) mukaan osa käsityöyrittäjistä jopa 
vieroksuu nimitystä käsityöyritys tai käsityöyrittäjä. Lith (2005, 9) viittaa tähän toteamalla, että osa 
ammatinharjoittajista kutsuu itseään esimerkiksi ennemmin taiteilijaksi kuin yrittäjäksi ja Ylönen 
(2003, 199; 202) kuvaa samaa problematiikkaa historiallisesta näkökulmasta mainiten 
käsityöläisyyden kehittyneen käsityöyrittäjyydeksi. Käsityö- ja muotoilualan yrittäjä 2011-
selvityksessä (Taito 2011) 400 vastaajasta vain 25 % käytti ammattinimikkeenään yrittäjää tai 
käsityöyrittäjää. Ennemmin he käyttivät oman koulutustaustan mukaista ammattinimekettä. Tämä 
voi Kärnä-Behmin (2005, 26) mukaan näkyä negatiivisesti siinä, että liiketoimintaosaamisen ei nähdä 
sopivan itsensä toteuttamisen ja luovuuden ideologiaan. Luutonen kuitenkin nostaa juuri 
liiketoimintaosaamisen yhdeksi yrittäjän tärkeimmäksi ominaisuudeksi (Ruohomäki 2000, 13) ja myös 
Mattila on Yrittäjä Sanomien haastattelussa (Tammelin 2013) samalla linjalla. Mattila 
peräänkuuluttaa tervettä kaupallista ajattelua ja markkinointiosaamista. Käsityö- ja muotoilualan 
yrittäjä 2011-selvityksen vastaajista suuri osa oli naisia, jolla saattaa olla vaikutusta kyselyn tuloksiin. 
Lithin (2005, 19−22) mukaan noin puolet käsityöalan yrittäjistä on miehiä, mutta toimialoittain 
yritykset ovat kuitenkin hyvin vahvasti jakautuneet sukupuolen mukaan. Joskin esimerkiksi 
verhoilualalla on Laitisen (2014) mukaan näkynyt alan naisvaltaistumista, vaikka verhoilu on 
perinteisesti ollut miesten käsityöala. 
Lithin (2005,9−12) mukaan myöskään käsityöyrittäjälle ei ole olemassa yhtä yhtenäistä 
määritelmää ja se vaihtelee esimerkiksi toimialan mukaan. Käsityöyrittäjäksi voidaan laajasti ajatella 
kaikki käsityöhön liittyvä yritystoiminta, mutta ongelmia tuottaa esimerkiksi pelkästään palveluihin 
keskittyvän toiminnan kategorisoiminen. Lith rajaa käsityöyrityksen tuotteen valmistukseen tai 
korjaamiseen tähtäävään toimintaan, jolloin esimerkiksi rakennus- ja palvelualan ammattilaiset eivät 
täytä tätä määritelmää.  Lisäksi käsityöalan yrityksien kartoittamisessa on usein käytetty mittarina 
vain artesaanialan koulutuksia (kts. esim. Johnsson & Äyväri 1996; Taito ry 2011; Taito ry 2013). Tämä 
on saattanut osaltaan johtua siitä, että selvitykset ovat usein Käsi- ja taideteollisuusliiton tilaamia. 
Tästä kuitenkin aiheutuu esimerkiksi verhoomojen ja pintakäsittelyalan yritysten rajautuminen 
tilastointien ulkopuolelle, koska ne ovat tekniikan ja liikenteen alaan kuuluvia koulutuksia 
(Ammattinetti 2014).  
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Lithin (2005, 9) mukaan käsityöyrityksen lähtökohtana on usein oma ammatillinen osaaminen, 
tuoteidea ja halu toteuttaa omaa taiteellista osaamista. Tuotteet ovat yleensä yksittäiskappaleita tai 
pientä sarjatuotantoa ja usein tarjotaan myös koulutusta tai korjauspalveluja. Yrittäjyys sisältää 
tuoteideoitten toteuttamista, valmistamista, myyntiä ja uusien tuotteiden suunnittelua. Luutonen 
(2002, 11) kuvailee käsityöyrittäjyyden olevan tuoteideoiden toteuttamista, valmistamista, myyntiä 
ja uusien tuotteiden suunnittelua. Taito ry:n selvityksen mukaan käsityöalan yrittäjät kokivat juuri 
luovuuden sekä tuotteiden suunnittelun ja valmistamisen tärkeimmäksi työssään (Taito ry. 2013, 16). 
Luutonen (2002, 11) jatkaa, että käsityöläisen on luonnollista toimia yksityisyrittäjänä, koska 
palkkatyössä saa harvoin mahdollisuuden osallistua näihin kaikkiin osa-alueisiin. Myös Lithin (2005, 9; 
13) mukaan käsityöyrittäjistä suurin osa on yksinyrittäjiä. Luutonen (2002, 13) toteaakin, että suurin 
osa käsityöyrityksistä kuuluu mikro- ja pienyrityksiin tai pk-yrityssektoriin ja ne ovat 
toiminimimuotoisia (kts. myös KTM 2007, 11; Lith 2005, 16−18). Mikroyritykset työllistävät alle 10 
henkilöä, pienyritykset alle 25 ja pk-yritykset alle 250 henkilöä (Suomen Yrittäjät 2013).  
Taito ry:n 2013 vuoden selvityksen mukaan ala työllistää 10000–20000 ihmistä, mutta määrä 
on todennäköisesti vähentynyt viime vuosina (Taito 2013, 4). Suuri väli arvioinnissa johtuu muun 
muassa erilaisista tilastointitavoista ja sivutoimisten yritysten herkästä reagoimisesta talouden 
suhdanteisiin (Työ- ja elinkeinoministeriö 2012a, 9). Tahvanaisen (2014) mukaan esimerkiksi 
verhoilualalta rajautuu käsityöalojen tilastoinneista usein ulos kaikki ajoneuvoverhoomot, jotka 
ilmoittavat toimialakseen ajoneuvojen korjaamisen ja huollon. Lisäksi hän mainitsee, että osa 
huonekaluverhoilijoista ilmoittaa toimialakseen huonekalujen valmistuksen, jota ei myöskään 
yleensä lasketa mukaan tilastointiin ja mikä aiheuttaa verhoilualan yritysten jäämisen tilastollisesti 
teollisuuden piiriin. 
Britanniassa vuoden 2012 käsityöalaa koskevan tutkimuksen mukaan käsityön toimialalla on 
ollut selvää vakiintumista eikä 2000-luvun alun vertailussa vuoteen 2012 ole havaittavissa enää 
suuria muutoksia (Craft Council 2012, 3). Euroopan komission (2012, 2−4) viimeisimmän kulttuuria ja 
luovia aloja käsittelevän raportin mukaan Euroopassa ei ole vielä tunnistettu kaikkia 
kulttuuriperinteen, taiteen ja muotoilun sosiaalisia ja taloudellisia vaikutuksia vaikka niiden 
taloudellinen merkitys tunnustetaan. EU:ssa niiden osuus bruttokansantuotteesta on 3,3 % ja ne 
työllistävät 6,7 miljoonaa ihmistä. Asiaan on kuitenkin viime vuosia alettu suunnata huomiota ja 
investoinnit ovat lisääntyneet. Soini-Salomaan (2013, 11; 40) mukaan eri lähteiden perusteella myös 
Suomessa luovien alojen yrittäjyys on nostettu yhdeksi kilpailuvaltiksi (kts. esim. KTM 2007; Luova 
Suomi 2014; Työ- ja elinkeinoministeriö 2012b). Hän lisää, että yhteiskunnassa näyttää vahvistuvan 
sosio-ekonominen kehitys, joka korostaa yrittäjyyden ja yrittäjämäisen toiminnan merkitystä 
selviytyä tulevaisuuden työelämän haasteista. Himasen (2004, 10) eduskunnan 
tulevaisuusvaliokunnalle tekemän selvityksen mukaan kulttuuri- ja hyvinvointialat voivatkin olla yksi 
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osallinen tulevaisuuden mahdollisuuksista. Hän nostaa esimerkiksi Suomen muuta Eurooppaa 
nopeamman väestön ikääntymisen ja sen mukana tuoman etulyöntiaseman apuvälinetuotannossa. 
Himasen mielestä käsityöyrittäjät tarvitsisivat kuitenkin tukea erityisesti bisnesluovuuteen 
tulevaisuudessa, jotta innovaatiot saataisiin valjastettua taloudelliseen menestykseen.  
Tässä tutkielmassa käsityöyrittämisestä käytetään esimerkkinä verhoilualaa. Verhoilualan 
perustutkinto on toisen asteen ammatillinen perustutkinto ja se on luokiteltu tekniikan ja liikenteen 
alan koulutukseksi (Ammattinetti 2014). Tutkinnon nimeke on verhoilija ja muita alan 
ammattinimikkeitä ovat esimerkiksi koneompelija/teollinen ompelija, leikkaaja, päällystäjä, teollinen 
verhoilija, ajoneuvoverhoilija ja ATK-pohjainen kaavansuunnittelija. Lisäksi alaan liittyy läheisesti puu-
, pintakäsittely- ja ajoneuvoalan osaaminen. Verhoilijan ammatissa yhdistyy perinteinen vanha 
käsityötaito huonekalu- ja ajoneuvoteollisuuden uusiin tekniikoihin. Koulutuksen yksi tarkoitus on 
vaalia arvokkaiden käsityöperinteiden säilyttämistä ja sen aikana tuetaan opiskelijan halukkuutta 
ryhtyä yrittäjäksi, koska se todennäköisin keino työllistyä valmistumisen jälkeen. (Verhoilualan OPS 
2013, 1−3.) Ylieskolan (2014) mukaan verhoilualaa voidaan mahdollisesti pitää kannattavampana 
kuin perinteisiä käsityöaloja, koska verhoilualan yrityksessä tuotto saadaan keskimäärin isommista 
hankkeista, kuin pelkkien käsityötuotteiden varassa tuottoa saavissa yrityksissä ja lisäksi katetta 
saadaan verhoilutarvikkeiden ja kankaiden myynnistä. 
Verhoilualan kehitys on ollut Suomessa vaatimattomampaa kuin muualla Pohjoismaissa ja 
Euroopassa, koska täällä ei ole ollut yhtä rikkaita aatelissukuja tai kuninkaan hoveja. Verhoilijoiden 
kulta-ajaksi kutsutaan kertaustyylin aikaa 1800-luvun lopulla, jolloin huonekalujen tyyli muuttui 
runsaammaksi ja kierrejousien käyttö yleistyi. Käsityöllinen verhoilijoiden ammattikunta alkoi 
kuitenkin menettää merkitystään teollisen massatuotannon kehityksen myötä 1940-luvulla ja 1960-
luvulla huonekaluteollisuuteen saapunut vaahtomuovi muovasi alaa entisestään. Tämä jakoikin alan 
selkeästi teolliseen ja perinteiseen verhoiluun. (Hakala, Kukkakallio & Ylönen 2004. 7−10.) 
Verhoilualan opetussuunnitelman (2013, 3) mukaan jaottelu on käytössä edelleen ja lisäksi siihen on 
tullut omina erikoistumisalueina ajoneuvoverhoilu ja sisustaminen.  
Tilastokeskuksen mukaan Suomessa työllistyi vuonna 2012 1638 henkilöä verhoilualalla (kts. 
liite 19), joista miehiä oli 608. Tilastoinnissa esiintyy epäkohtia, koska verhoilijat kuuluvat 
ammattiluokituksessa luokkaan 7534, johon luokitellaan kuuluvaksi myös ajoneuvoverhoilu, mutta 
huonekaluverhoilu kuuluu toimialaluokkaan 95240, josta pois rajataan luokkaan 45201 kuuluva 
ajoneuvojen istuinten verhoilu. Kuten jo todettiin, Tahvanaisen (2014) mukaan esimerkiksi osa 
ajoneuvoverhoilijoista on rekisteröinyt toimialakseen luokan 45, joka on moottoriajoneuvojen ja 
moottoripyörien tukku- ja vähittäiskauppa sekä korjaus. Tilastokeskuksen mukaan Toimiala työllisti 
vuonna 2011 25891 henkilöä (kts. Liite 20). Tästä luvusta ei saada eroteltua yrityksiä, jotka 
työskentelevät vain ajoneuvoverhoilualan piirissä. Näin ollen täysin kattavaa tietoa verhoomojen 
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määrästä Suomessa on hyvin hankalaa saada selville. Jos ajoneuvoverhoomot ovat esimerkiksi 
liikevaihdoltaan ja työllistävyydeltään suurempia kuin huonekaluverhoomot, se saattaa näkyä alan 
kannattavuuden mittareissa vääristymänä alakanttiin. Tässä tutkielmassa verhoilua lähestytään 
erityisesti ajoneuvoverhoilun näkökulmasta, koska erityisesti ajoneuvojen sisustoista löytyy pinta-
alaltaan sopivia osa-alueita verhoiltavaksi kalannahalla (kts. esim. American Exotics 2014).  
 
 
2.2.2 Luksus osana käsityöyrityksen kannattavuutta 
 
Yritystoiminnan pääedellytyksenä on pitkällä aikavälillä kannattava toiminta. Tätä voidaan 
yksinkertaisesti kuvata niin, että tuote tai palvelu myydään sellaiseen hintaan, että se synnyttää 
myyntikatetta ja kattaa valmistuksen kokonaiskustannukset. (Lauri & Mölläri 2007.) 
Kokonaiskustannukset sisältävät kaikki yritystoimintaan liittyvät menoerät (Stenbacka, Mäkinen & 
Söderström 2007, 29–30). Käsi- ja taideteollisuusliiton vuoden 2011 selvityksen (Taito ry. 2011, 19) 
mukaan käsityöalan yrittäjät eivät sisällyttäneet kannattavuutta työn tärkeimmäksi osa-alueeksi. 
Tähän osa-alueeseen kuvattiin ennemmin kuuluvan esimerkiksi vapaus, luovuus ja itsensä 
toteuttaminen. Vaikka yrittäjät eivät kokeneet kannattavuutta tärkeimmäksi toiminnan osa-alueeksi, 
voidaan olettaa, että pitkään jatkuneena kannattamaton liiketoiminta on kestämätöntä ja yritys 
lopettaa toimintansa.  
Käsi- ja taideteollisuusliiton vuoden 2011 selvityksen mukaan käsityöalan yrittäjyyden kolme 
lähtökohtaa olivat osaava yrittäjä, oivalliset ja persoonalliset tuotteet sekä toimivat 
markkinointikanavat. Tärkeänä pidettiin myös jatkuvaa tuotekehittelyä, jotta tuotteet vastaavat 
kuluttajien tarpeita. (Taito ry. 2011, 7.)  Vastaavasti vuoden 2013 selvityksen mukaan tärkein 
menestystekijä oli itse tuote. Seuraavina olivat erottuminen, kestävät materiaalit sekä eettisyys. Sen 
mukaan yrittäjän kannattaisi panostaa ainutlaatuisiin tuotteisiin ja tuoda esille materiaalien sekä 
toimintatapojen eettisyys. Lisäksi mainittiin tarinan liittäminen tuotteeseen. Selvityksessä 
ostopäätökseen vaikuttaa yrittäjien vastauksien perusteella eniten yksilöllisyys, sopivuus omaan 
tyyliin, hinta ja laatu. Eettinen ja kestävä toimintatapa mainittiin myös yrityksen yhdeksi 
menestystekijäksi. Eettisyys ja ekologisuus vaikuttavat kuitenkin vähän kuluttajien ostopäätökseen 
sisäänostajien vastausten perusteella. (Taito ry. 2013, 11−15; 27.) 
Yhtenä kehittämistavoitteena käsityöyrittäjän mainitsevat käsityöalalle kohdennetut 
kehityshankkeet.  Euroopan unionin hanketoiminnan todetaankin olleen vilkasta viime vuosina ja 
tavoitteellinen kehitystyö on lisääntynyt. Alakohtaisista kartoituksista on edetty tuotekehitys- ja 
markkinointihankkeisiin. (Taito ry. 2013, 26.) Tämän tutkielman lähtökohdaksikin mainittu Poukama-
hanke on yksi esimerkki tällaisista hankkeista. Hankkeen tavoitteena oli lisätä haja-asutusalueiden 
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käsityöyrittäjien liiketoiminnan kannattavuutta Perämeren rannikolla. (Poukama 2013.) Tämä oli 
myös yksi syy miksi tässä tutkielmassa päädyttiin osaltaan tarkastelemaan mateennahkaa luksuksena 
ja sitä kautta osana yrityksen kannattavuutta. Matkailun on myös nähty olevan yksi hyödyllinen 
kumppani käsityöyrityksille (Pitkänen 2005, 82−85). Poukama hankkeen yhteydessä käsityöalan 
yrittäjille tai sellaisiksi aikoville järjestettiin kalannahan parkitsemiskurssi Kalajoella 
kulttuurihistoriallisesti merkittävällä majakkasaarella yhteistyössä seudun matkailupalvelujen 
tuottajien kanssa (Poukama 2013). Tällaisella tarjonnalla erilaisine variaatioineen voisi olla 
laajemminkin kysyntää.  
Luutosen (2002, 96−97) mukaan yrittäjä voisi erottua uudenlaisilla materiaaleilla, mutta uusien 
materiaalien testaaminen ja tutkiminen on usein taloudellisesti liian kallista (kts. myös Laakso 2002, 
165− 166). Käsi- ja taideteollisuusliiton vuoden 2013 selvityksen mukaan yhtenä käsityöyrittämistä 
tukevana muotona voisi olla tuotekehitykseen osoitettu rahoitustuki. Tällöin yrittäjällä olisi 
paremmin taloudellisesti mahdollisuuksia esimerkiksi testauttaa uusia materiaaleja. (Taito ry. 2013, 
23.) Yrittäjät voisivat myös olla itse aktiivisesti yhteydessä oppilaitoksiin, jossa tutkimusta on 
mahdollista teettää oppilastyönä. Tämä tutkielma on yksi esimerkki siitä, mitä tällainen yhteistyö voi 
saavuttaa. Kalannahka on kuitenkin Uusitalon (2013) mukaan marginaalituote ja todennäköisesti 
taloudelliset näkökulmat estäisivät tällaisen tutkielman valmistumisen kaupallisia kanavia pitkin. 
Yrittäjä Sanomien artikkelissa haastateltu markkinoinnin professori Pekka Mattila uskoo 
suomalaisyritysten mahdollisuuksiin luksuksen saralla (Tammelin 2010). Käsityöalan yrityksen 
kannalta hyvänä asiana voidaankin pitää sitä, että Fiske ja Silverstein (2003) kuvaavat amerikkalaisen 
keskiluokan alkaneen kiinnostua hyvin suunnitelluista ja käsityömenetelmin valmistetuista Premium-
luokan kulutustavaroista. Nämä tuottavat usein mielikuvan paremmasta elämästä, vaikka ne 
todellisuudessa tyydyttäisivät ”vain” perustarpeita. Nahka mielletään luksustuotteeksi jo itsessään, 
mutta erityisesti harvinaiset ja eksoottiset nahat, kuten käärmeen tai liskon nahat (kts. esim. 
Masidlover 2013; Tammelin 2010). Eri myyntikanavat luokittelevatkin kalannahan melkein 
poikkeuksetta eksoottiseksi luksusmateriaaliksi (kts. esim. American Exotics 2014; Roje Exotics 
2014a).  
Nyrhinen ja Wilska (2010, 22) käyttävät luksuksen määritelmänä Danzigerin (2004) luokittelua. 
Hän jakaa luksuksen neljään kategoriaan, joita ovat utilitaristiset tuotteet ja palvelut (esimerkiksi 
kodinkoneet ja teknologiatuotteet), hemmottelutuotteet ja -palvelut (esimerkiksi kosmetiikka, 
kauneushoidot ja gourmet-ruoka), lifestyle-tuotteet, (esimerkiksi kalliit autot ja brandituotteet) sekä 
unelmaluksus (esimerkiksi kalliit korut, huvijahdit, taide ja antiikki). Suomen sanakirja kääntää sanan 
luksus tarkoittamaan sellaisia sanoja kuin ylellinen, loistokas ja hulppea. Liittyviksi sanoiksi mainitaan 
luksusauto, luksusasunto ja luksusluokka. (Suomisanakirja 2013.) Faurholt Csaban (2008, 3) mukaan 
luksusta on tutkittu paljon ja käsitteen yksiselitteinen avaaminen on mahdotonta. Hän siteeraa 
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Mandevillea (1732, 32) määritellessään luksuksen olevan kaikkea sitä, mikä ei liity välittömästi 
toimeentuloomme. Yrittäjäsanomien artikkelin mukaan luksus on valmistettu harvinaisesta 
materiaalista, josta on pulaa, sen tuotantoketju synnyttää niukkuutta ja tuotteeseen tai sen brandiin 
liitetään mielikuva paremmasta elämästä (Tammelin 2012).  
Filosofisesti luksusta on pohdittu jo Antiikin ajasta lähtien ja historiassa on aikoja, jolloin 
ylellisyys ja luksusesineistön omistamista säädeltiin jopa valtaapitävien toimesta (Nyrhinen & Wilska 
2012). Yksi käytetyimmistä kulutusteoreettisista malleista on amerikkalaisen Thorstein Veblenin 
teoria joutilaasta luokasta. Vaikka teoriaa käsittelevä teos The Theory of the Leisure Class ilmestyi jo 
vuonna 1899, ovat sen teemat edelleen kiinnostavia ja ajankohtaisia. Vebleniä puhutteli muun 
muassa kulutuskäyttäytyminen, maku, tuhlaus ja luonnonvarojen riittävyys. (Riukulehto 2002, 5; 11.) 
Rosenberg (1984, 62) toteaakin, että vaikka Veblenin teoriat kytkeytyvät oman aikakauteensa, 
voidaan hänen mukaansa nimettyä taloustieteen termiä Veblen`s good (suom. Veblenin hyödyke), 
pitää mielenkiintoisena. Termi kuvaa rajoitetusti tarjolla olevaa hyödykettä, jota kohtaan kuluttajien 
kiinnostus kasvaa, kun sen hinta nousee. Keramiikka-alan yrittäjä Kari Iso-Pahkala (2013) viittasi 
samantapaisen ideologiaan puhuessaan kalannahkaisten tuotteiden hinnoittelusta ja kannattavasta 
liiketoiminnasta Poukama-hankkeen workshopin yhteydessä järjestetyllä luennolla. Hän totesi 
tuotteiden kysynnän olevan todennäköisempää, kun hinta pidetään korkealla eikä kalannahan arvoa 
”poljeta” yhden euron hintaisilla avaimenperien myynnillä. 
Kendallin (2010, 9) mukaan kuluttajien kiinnostus tuotteen alkuperää kohtaan on myös 
kasvanut. Ostaminen ei enää kuvaa pelkästään taloudellista tai tyylillistä itsenäisyyttä. Tuotteen 
alkuperän tunteminen tuo esille sosiaalista omaatuntoa, välittämisen mielikuvaa ja tietämystä 
käsityöläisyydestä, taidoista ja laadusta. Nyrhinen ja Wilska (2012, 20) listaavat useita eri lähteitä 
joiden mukaan kuluttajien kiinnostus ekologisia ja eettisiä näkökulmia kohtaan on lisääntynyt 
kansainvälisesti ja myös Suomessa (esim. Hendarwan 2002; Varey 2002; Harrison, Newholm & Shaw 
2005; McGoldrick & Freestone 2008; Uusitalo & Oksanen 2004; Haanpää 2009). Kendall (2010, 9) 
toteaa, että vastauksena tälle luksus-yhtiöt ovat alkaneet tarjota laajempaa tietoa tuotteista ja 
läpinäkyvyyttä tuotantoprosessiin. Luksus-mainonta on alkanut tuoda voimakkaasti esille eettisiä, 
sosiaalisia ja ympäristöystävällisiä näkökulmia.  
Nyrhinen ja Wilska (2012, 21) toteavat lisäksi, että useissa lähteissä mainitaan suhtautumisen 
muutosta luksustuotteisiin ja -palveluihin. Materialistiset arvot ovat saaneet rinnalleen 
immateriaalisia ja vastuullisempia ajatuksia. Käsintehdyt eettiset ja ekologiset tuotteet sekä 
aineettomat elämykset mielletään yhä useammin luksukseksi perinteisten statustuotteen sijasta 
(esim. Gambler, 1997; Israel, 2003; Danziger, 2005; Yeoman & McMahon-Beattie, 2010). He 
kuitenkin toteavat, että kuluttajien eettiset ja ekologiset arvot ovat vaikuttaneet hitaasti 
ostopäätöksiin. Ristiriita on näkyvillä myös käsi- ja taideteollisuus liiton vuoden 2013 selvityksessä 
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(Taito ry. 2013, 12). Käsityöyrittäjien vastausten perusteella ekologisuutta pidetään kuluttajan 
ostopäätökseen jonkin verran vaikuttavana asiana, mutta sisäänostajien vastausten perusteella 
ekologisuus ja eettisyys eivät vaikuta lainkaan kuluttajan ostopäätökseen. Luutonen (2002, 93) viittaa 
Laaksoseen (2002, 22) todetessaan, että vaikka ympäristöystävällisyys ja kuluttajan oma etu ovat 
usein vastakkain, voi kuluttajaa kuitenkin houkutella tekemään vastuullisia valintoja. Luutosen (2007, 
135) mukaan käsityötuote pitäisi muotoilla haluttavaksi ja käyttökelpoiseksi tuotteeksi, missä käsityö 
näyttelisi lisäarvona esimerkiksi yksilöllisyyden roolia.  
Verhoilualalla luksus linkittyy ajoneuvoverhoiluun sekä tyyli- ja designhuonekalujen verhoiluun 
silloin, kun verhoiluttamisen tarkoituksena on puhtaasti luksukseen viittaavat syyt eikä esimerkiksi 
verhoilun korjauttaminen ennen tuotteen myymistä (Ylieskola 2014). Danziger (2007) mainitsee 
kuluttajakyselyssä suosituimmaksi hyödykkeeksi nousseen kaikkien maiden vastaajien keskuudessa 
antiikin ja harvinaiset esineet (30 % kaikista vastuksista). Tuomikoski (2002, 57) mainitsee vanhojen 
esineiden ja käsityön arvostuksen laajentuneen myös Suomessa ja se on kasvattanut 
antiikkimarkkinoita. Laitisen (2013) mukaan tämä suuntaus näkyy verhoilijan työssä siinä, että 
antiikkisia tyylihuonekaluja on liikkunut markkinoilla enemmän. Frank (1999, 99) toteaa, että autot ja 
veneet edustavat vahvasti luksushyödykkeitä. Myös Tungate (2009, 62) mainitsee, että juuri auto- ja 
veneteollisuudet ovat luksusostamista selkeimmin hyväksikäyttäneet alat kautta aikojen, onhan 
luksusauto tai -vene kiistatta status symboli. Lisäksi hän toteaa, että nahkaverhoilua voidaan pitää 
yhtenä luksusominaisuutena. Tästä esimerkkinä voidaan mainita ajoneuvovalmistaja Mercedes 
Benzin mainos, missä kerrotaan uuden C-sarjan vieneen luksuksen pienempään henkilöautoluokkaan. 
Luksusmateriaaleiksi mainitaan erikseen nahka, metalli ja aito puu (Daimler AG 2014). 
 
 
2.3.2 Massaluksus ja massaräätälöinti uuden materiaalin näkökulmasta  
 
Käsityöyrittäjillä kasvun tavoitteena on pääsääntöisesti kannattavuus ja tuotannon lisääminen 
tapahtuu yleensä siirtymällä yksittäiskappaleiden valmistamisesta piensarjatuotantoon (Luutonen & 
Äyväri 2002, 205). Käsi- ja taideteollisuusliiton vuoden 2013 selvityksen vastaajista lähes 70 % ilmoitti 
olevansa kasvuhalukkaita ja samansuuntaista olivat myös pk-yritysbarometrin tulokset. (Taito ry. 
2013, 9.) Sorosen (1999, 7−8) mukaan käsityötuotteen tuotannon laajentamiseen sopii paremmin 
massaräätälöinnin ajatus kuin massatuotanto, erityisesti, kun otetaan huomioon käsityötuotteen 
pyrkimys yksilöllisyyteen. Massaräätälöinnin ideana on siis tuottaa yksilöllisiä tuotteita 
massatuotannon omaisesti, jolloin asiakkaan tarpeet saadaan täytettyä mahdollisimman nopeasti ja 
kustannustehokkaasti.  Seitamaa-Hakkaraisen (2014) mukaan yksi käytetyin massaräätälöinnin 
malleista on Victor ja Boyntonin (1998) tuotannollisten toimintojen evoluutiomalli. Seitamaa-
17 
 
Hakkarainen (2014) tarkastelee POLUT-verkkomateriaalissa suunnitteluprosessien tutkimuksen 
taustaa ja tulevaisuutta. Hänen mukaansa Victor ja Boynton (1998) kuvaavat nyky-yhteiskunnan 
teknologian kehityksen suuntaa paradoksaaliseksi. Kehitys kohti massaräätälöintiä ja 
käyttäjälähtöistä suunnittelua kulkee kohti käsityömäistä suunnittelua ja valmistusta. Käsityön 
osaajan taitoa ja tietoa tarvitaan räätälöidyn massatuotannon suunnittelussa. Taidon avulla voidaan 
esimerkiksi arvioida, mitkä tuotantoprosessin osat voitaisiin automatisoida niin, että tuotteiden laatu 
ei siitä kärsi. Onnistunut massaräätälöinnin mallin toteuttaminen vaatii siis käsityöntekijän hiljaisen 
tiedon valjastamista prosessin suunnitteluun. Daniels (2008) tarkentaa Victor ja Boyntonin (1998) 
ajatuksen hiljaisesta tiedosta tarkoittavan intuition ja kokemusten kautta hankittua tietoa 
produktista ja prosessista. Keksiessään ratkaisuja ongelmille he kehittävät tätä tietoa nimenomaan 
kokemusten, tekniikoiden ja työvälineiden käytön kautta. Ilman tätä käsityöläisen hiljaista tietoa voi 
esimerkiksi massaräätälöintiin siirtyminen olla mahdotonta. Myös Soronen (1999, 7) mainitsee, että 
onnistunut siirtyminen massaräätälöintiin edellyttää kokemusta tuotteesta ja materiaaleista. 
Massaräätälöinti lähenee myös luonnollisesti massaluksusta. Jo aiemmin mainittiin, että Fiske 
ja Silverstein (2003) kuvaavat amerikkalaisen keskiluokan alkaneen kiinnostua hyvin suunnitelluista ja 
käsityömenetelmin valmistetuista Premium-luokan kulutustavaroista. Näistä käytetään nimitystä 
new luxury (suom. massaluksus) (kts. myös Faurholt Csaban 2008). Fiske ja Silverstein (2003) 
jatkavat, että erotuksena ”vanhalle luksukselle” massaluksus voi saavuttaa suuren menekin korkeasta 
hinnasta huolimatta. He toteavat, että amerikkalaisella keskiluokalla on yhteenlaskettua tuloa yli 3,5 
triljoonaa Amerikan dollaria, joten sen merkitys on valtava markkinataloudelle. Danzigerin (2007) 
mukaan Consumer Research Centerin teettämän kuluttajakyselyn tulosten perusteella kuluttajien 
asenteet ja mielikuvat luksuksesta olivat hyvin samankaltaisia kyselyyn osallistuneissa maissa. Kysely 
tehtiin seitsemässä eri maassa Euroopan ja Amerikan mantereilla. Sarpila ja Haanpää (2010, 45;49) 
kuvaavat ilmiötä Suomen näkökulmasta. He toteavat, että Suomessa luksus ei näytä tavoittaneen 
suuria massoja, vaikka 2010-luvun alussa uutisoitiin näyttävästi luksusmerkkien rantautumisesta 
tänne. Luksuksesta kyllä haaveillaan, mutta taloudellinen epävarmuus on laskenut osto innokkuutta 
verrattuna aikaisempiin tutkimuksiin. 
Fiske ja Silverstein (2003) näkevät massaluksuksen hyvänä asiana kuluttajalle. Tämä voi olla 
esimerkiksi ”vanhana luksuksena” pidetyn hyödykkeen soveltamista markkinoille edullisempana 
versiona. Sarpila ja Haanpää (2010, 46) esittävät tämän aiheuttavan luksuksen mielikuvalle 
inflaatiota. Fiske ja Silverstein (2003) eivät kuitenkaan näe niitä kilpailevina, koska keskiluokkaisella 
kuluttajalla ei kuitenkaan ole taloudellisesti mahdollisuutta hankkia ”vanhana luksuksena” pidettyjä 
hyödykkeitä ja toisaalta he näkevät, että niiden arvo korostuu tällä tavalla. Keskiluokkaiset massat siis 
havittelevat luksusta, mutta joutuvat tyytymään keskiluokkaiseen massaluksukseen. Fiske ja 
Silverstein (2003) käytettävät myös kuvausta vanhan luksuksen laajentaminen, jolloin kuluttajille 
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tarjotaan alemmassa hintaluokassa sellaisia hyödykkeitä, mihin vain rikkailla on totuttu olevan varaa. 
Yhdeksi esimerkiksi nostetaan autoteollisuus.  Myös Sarpila ja Haanpää (2010, 46) nostavat 
automainonnan esille, missä tavallisistakin automalleista tarjotaan ”ns. luksuksena myytävät 
mallinsa”, kuten he asian ilmaisevat. Erilaiset autopaketit ovat helposti kuluttajan saatavilla, eikä sillä 
ole heidän mielestään tekemistä varsinaisen luksuksen kanssa. He kuitenkin toteavat, että lopulta 
luksus määrittyy subjektiivisesti. Autoteollisuudessa massaluksus näkyy eräällä tavalla myös 
keinomateriaalien runsaassa käytössä. Keino- ja pinnoitetut nahat vaikuttavat niin aidolta, että ne 
saattavat jopa johtaa kuluttajia harhaan. Keinonahkana on saatavilla kaikenlaisia jäljitelmiä 
eksoottisista nahoista, kuten kalannahasta (kts. esim. Juchengleather 2014). 
Suomessa yksi esimerkki massaluksuksen onnistuneesta kaupallistamisesta on Balmuir Oy. Se 
on keskityynyt ylellisten sisustustuotteiden ja asusteiden suunnitteluun ja valmistukseen. Yrityksen 
perustaja Heidi Jaara kertoo lähteneensä alusta asti viemään myyntiä kansainvälisille markkinoille. 
Haastatteluhetkellä tavaraa toimitettiin 38 maahan ja yritys oli tuplannut joka vuosi liikevaihtonsa 
perustamisvuodesta 2007 lähtien. Kotimaisista markkinoista kertoo jotain se, että yrityksen 
kalleimpia tuotteita ei kannata myydä Suomessa kysynnän vähäisyyden vuoksi. Jaara kertoo yrityksen 
yhden valttikortin olevan Suomalaiset eksoottiset materiaalit kuten poronmokka ja lohennahka. Hän 
erityisesti kannustaa muita yrittäjiä laajentamaan toimintaa ulkomaille ja toteaa laatuun 
panostamisen olevan tärkeää. (Tammelin 2012.) 
 
 
2.2 NAHKA JA KALANNAHKA VERHOILIJAN MATERIAALINA  
 
2.2.1 Nahan ja kalannahan käyttö ennen ja nyt 
 
Nahka on ollut mukana ihmiskunnan kehityksessä vuosituhansien ajan. Quilleriet (2004, 12) kertoo, 
että nahkaan on muun muassa pukeuduttu ja sitä on käytetty asumusten, työkalujen sekä aseiden 
materiaalina. Monissa kulttuureissa nahan uskottiin jopa antavan käyttäjälleen yliluonnollisia voimia. 
Eberlen ym. (2002, 133) mukaan nahan käsittely- ja muokkaustaidot ovatkin yksi ihmisen 
vanhimmista käsityötaidoista ja esimerkiksi antiikin Kreikan aikaisissa kirjoituksissa nahan valmistajan 
ammatti oli korkeasti arvostettu. Quilleriet (2004, 28) kertoo, että keskiajan Euroopassa nahan 
valmistajan ammattia alettiin kuitenkin pitää saastaisena prosessin aikana syntyvien hajujen vuoksi ja 
heitä jopa syytettiin ruttojen levittämisestä sekä noituudesta. Parkitsijoita vainottiin ja heidät ajettiin 
harjoittamaan ammattiaan kaupunkien laidoille. Koski (1994, 24) kuitenkin toteaa, että vaikka nahan 
suosio on vaihdellut aikojen saatossa, ei sitä ole koskaan voitu korvata sen ainutlaatuisten 
ominaisuuksien vuoksi muilla materiaaleilla.  
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Verhoilualalla nahan käytöllä on pitkät perinteet. Fredlundin (2001, 73) mukaan nahkaa 
käytettiin verhoilumateriaalina jo muinaisessa Egyptissä. Verhoilijan ammatti kehittyi alun perin 
satulasepän ja muiden nahkatyöntekijöiden ammateista. Satulasepiltä peräisin olevia työkaluja 
käytetään verhoilussa vielä nykyäänkin. (Hakala, S, Kukkakallio, E & Ylönen, P.2004. 7−8).  Hakalan 
ym. (2004, 7−8) mukaan kiinteä nahkaverhoilu yleistyi Euroopassa 1500-luvulla, mutta Kokki (2011, 
19; 24) toteaa, että Suomessa kiinteästi pehmustetut huonekalut alkoivat yleistyä vasta 1600- ja 
1700-lukujen vaihteessa. Fredlundin (2001, 73) mukaan kertaustyylien aikana 1800-luvun puolivälin 
jälkeen huonekalujen verhoilut muuttuivat runsaammiksi ja nahkaa käytettiin verhoiluissa erityisesti 
sen kestävyyden takia. Kokin (2011,19; 31) mukaan 1800-luvun lopulla uusbarokki-tyylin mukaisissa 
tuoleissa saatettiin käyttää myös pakotuskoristeista nahkaa ja muutama vuosikymmen myöhemmin 
1900-luvun alun jugendin aikakausi suosi nahkaa materiaalina. 1930-luvulla muotiin tuli englantilaiset 
nahalla verhoillut klubinojatuolit ja -sohvat joita kutsuttiin Chesterfield-kalusteiksi. Tämän päivän 
verhoilijan työssä nahka on Laitisen (2013) mukaan edelleen suosittu pintamateriaali ja verhoilijan 
tuleekin siitä syystä ostata työstää sitä. Taylorin (2001, 34) mukaan ajoneuvoverhoilu on kehittynyt 
ajoneuvoteollisuuden myötä omaksi alakseen. Alan juuret ovat hevoskärryissä, mutta varsinaisesti 
ajoneuvoihin liitettynä sitä voidaan pitää suhteellisen nuorena alana, koska autot ilmestyivät 
julkiseen käyttöön 1800-luvun lopulla ja yleistymisestä voidaan puhua vasta 1900-luvun puolella. 
Silläkin alalla materiaalivalinnat ovat mukailleet ajan henkeä, keksintöjä sekä yleisesti verhoilualalla 
vallalla olleita trendejä, mutta nahka on ollut yksi käytetyin materiaali ajoneuvojen historiassa ja on 
sitä edelleen. 
Myös kalannahan käytöllä on pitkät perinteet erityisesti vesistöjen äärellä asuneiden kansojen 
keskuudessa ympäri maailmaa (Langaard 2010, 13). Esimerkiksi Keski-Alaskassa Jupik-eskimot 
käyttivät parkittua kalannahkaa muun muassa kenkiin, käsineisiin, laukkuihin, säärystimiin, takkeihin 
ja jopa lankana(Calista Elders Council & Anchorage museum 2008). Quillerietin (2004, 50) mukaan 
pohjoisen Siperian kansat ja jotkut intiaaniheimot käyttivät sitä ainakin vaatteissa, purjeissa ja 
ikkunoissa. Eskelinen ja Franck (1999, 99) tuovat esille, että Islannissa hainnahasta valmistettiin 
balettitossuja sekä märällä kivellä lipsumattomia karkeapintaisia kenkiä ja Rahmen (1993, 42) 
mukaan kalannahkaa on käytetty myös hihnoina ja liekoina. Joillakin alkuperäiskansoilla, kuten 
Suomen saamelaisilla, on vielä nykyäänkin perimätietoutta kalannahkojen parkitsemisesta ja 
käytöstä (Naakka 1999, 6). Yhtenä esimerkkinä voidaan mainita 14.4.2013 esitetty saamenkielisen 
lasten televisio-ohjelman jakso, missä saamelainen äiti opetti lapselleen kalannahan parkitsemista 
(Unna Junnà 2013). Naakka (1999, 6) mainitsee myös käyneensä saamelaisen Ella Sarren luona 
opiskelemassa kalannahan parkitsemistaitoja. Hän viittaa Sarreen sanalla asiantuntija. 
Quilleriet (2004, 26; 120; 140) mukaan 1600- ja 1700- luvuilla parkitsematonta kalannahkaa, 
fish skin shagreen, käytettiin ylellisten pienesineiden päällystämiseen ja se oli useimmiten hain- tai 
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rauskunnahkaa. Niiden karkea pinta oli näyttävyyden lisäksi hyvä materiaali kohteisiin, joihin haluttiin 
saada karkea tarttumapinta. Karkeuden takia puusepät käyttivät hain- ja rauskun nahkoja myös 
hiontaan ja kiillottamiseen. Lisäksi niitä ja muita kalannahkoja käytettiin huonekalujen 
pinnankoristeluun. Uudestaan kalannahan käyttö nousi esille 1900-luvun alussa Art deco aikakaudella 
ja maailmansotien jälkeen Euroopassa, myös Suomessa, paikattiin materiaalipulaa tuottamalla 
vaateteollisuudelle korvikemateriaaliksi kalannahkaa. (kts. myös Edwards 2009; Kane 2009.) Mason 
(2005) toteaa Art & Antiques-julkaisun artikkelissa kuluttajien kiinnostuksen sekä tietoisuuden 
nousseen näitä esineitä kohtaan huutokaupoissa ja niiden hinnat ovatkin sen vuoksi kohonneet. 
Erityisen halutuiksi hän mainitsee kalannahalla päällystetyt huonekalut.  
Kalannahkaa on käytetty verhoilumateriaalina myös viime vuosina ja kuvia tuotteista löytyy 
usean nahanvalmistajan tai -toimittajan sivustoilta. Pienikokoisen kalannahan käyttöä verhoilussa 
helpottaa sen saatavuus valmiiksi ommeltuina paneeleina. (kts. esim. American Exotics 2014; Atlantic 
Leather 2014; Nova Kaeru 2014; Roje Exotics 2014a.) American Exoticsin (2014)mukaan erityisesti 
ajoneuvoverhoilusta löytyy osa-alueita mihin erilaisia kalannahkoja voi käyttää. Suosituksi 
verhoilumateriaaliksi he mainitsevat hainnahan ja rauskunnahkaa mainitaan käytettävän esimerkiksi 
moottoripyörän satuloissa. Myös muiden edellä mainittujen nahantoimittajien sivustoilta löytyy 
esimerkkejä kalannahalla sekä muilla eksoottisilla nahoilla verhoilluista huonekaluista ja ajoneuvojen 
sisustoista. Saarnen (1989) mukaan kalannahasta valmistetaan nykyään pääsääntöisesti kuitenkin 
erilaisia pientuotteita kuten lompakoita, vöitä, koruja ja laukkuja. Lisäksi Eskelinen ja Franck (1999, 
99) mainitsevat, että kalastajien keskuudessa parkitsematonta kalannahkaa käytetään vieheiden ja 
kalastusvälineiden pintojen koristeluun.  
Suomessa toimii muutama kalannahkaan erikoistunut yrittäjä ja erilaisilla menetelmillä 
parkittuja kalannahkoja sekä pientuotteita on kuluttajan saatavilla jonkin verran (kts. esim. 
Kalaparkki Oy 2014; Puuhatar 2014; Viona Blu 2014). Julkisen huomion kalannahkaan kiinnitti 
Suomen presidentti Sauli Niinistön vaimo Jenni Haukio. Hän käytti lohennahasta valmistettua 
käsilaukkua edustusmatkallaan Norjassa lokakuussa 2012. Laukun valmistaja oli Tamperelainen 
laukku- ja koruvalmistaja Viona Blu. (IL-Media 2012.) Hounin (2013) Eeva-lehdessä haastattelema 
Haukio on kertonut myös itse kokeilleen kalannahan parkitsemista (kts. myös YLE 2013). 
 
 
2.2.2 Nahka materiaalina  
 
Nahan suosio on vaihdellut aikojen saatossa, mutta laadukkaiden huonekalujen verhoilussa sitä on 
käytetty nykypäivään saakka. Tämän luonnontuotteen suosio tuskin hiipuu, koska sen ominaisuuksia 
ei löydy muista verhoilumateriaaleista. (Koski 1994, 24.) Verhoilussa nahkalaaduista lehmännahka on 
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ollut kautta aikojen käytetyin (Fredlund 2001, 73). Nahkaa käytetään verhoilualan lisäksi pääosin 
jalkine – ja asusteteollisuudessa (Pylvänäinen & Saarinen 1982, 58). Masidloverin (2013) mukaan 
nahka mielletään myös luksukseksi ja kuuluisilla muotitaloilla, kuten Louis Vuitton, Gucci, Prada ja 
Hermes, nahka on edelleen tuotetarjonnan keskiössä (kts. esim. FashionNetAsia 2013).  
Nahan raaka-aine on aina eläimen nahka. Yleensä nimitystä vuota käytetään suurten eläinten 
nahoista ja pienempiä vuotia, kuten kalannahkaa, kutsutaan nahaksi. (Pylvänäinen & Saarinen 1982, 
58.) Koski (1994, 4) mainitsee nahka olevan luonnontuotteena yksilöllinen niin, että saman vuodan 
osat voivat laadullisesti poiketa toisistaan. Hänen mukaansa tähän vaikuttaa esimerkiksi eläimen 
liikkuminen niin, että vähiten liikkuvan selkäosan nahassa on tiivistä kudosta ja kainalossa 
venyneempää. Nuoren eläimen kudos on vähemmän venynyttä ja tämän vuoksi esimerkiksi vasikan 
nahkaa pidetään hyvänlaatuisena. Jaakola ym. (2002, 12−13) toteavat, että erilaisilla viimeistelyillä 
nahan ominaisuuksiin voidaan kuitenkin vaikuttaa halutulla tavalla.  
Nahat ryhmitellään yleensä neljään ryhmään joita ovat aniliininahka, semianiliininahka, 
peitevärjätty nahka ja hiottu nahka. Aniliininahka valmistetaan parhaimmista raaka-aineista. Se 
käsitellään niin, että lopputulos on mahdollisimman pehmeä ja luonnollinen. Semianiliininahka on 
tyypillisin nahkalaji. Sen pinta on käsitelty erilaisilla viimeistelyaineilla. (kts. esim. Koski 1994, 6−7.) 
Hakalan ym. (2004, 48−49) mukaan peitevärjätyt nahat ovat nimensä mukaan valmistettu niin, että 
nahan pintaan ruiskutetaan erilaisia kerroksia ja lopuksi pinta martioidaan, eli kuvioidaan, 
muistuttamaan halutunlaista pintaa. Hiottu nahka valmistetaan hiomalla nahan luonnollinen pinta 
pois ja se peitetään erilaisilla muovipinnoitteilla. Näistä edellä mainituista ryhmistä tutkielman 
testeissä käytettävää kasviparkittua mateennahkaa voidaan parhaiten verrata aniliininahkaan, koska 
mateennahan pintaa ei viimeistellä sellaisilla kemikaaleilla, jotka luokittelisivat sitä muihin ryhmiin. 
Lisäksi aniliinin nahan pintakuvio ja virheet ovat usein selvästi näkyvissä, koska nahan tavoitteena on 
olla mahdollisimman luonnollinen ominaisuuksiltaan. Tulkintaa tukee myös Ohiolaisen Cincinnatin 
yliopiston nahantutkimuslaboratorion kuvaus, jonka mukaan aniliininahan viimeistely on niin 
läpinäkyvä, että nahan luonnollinen pigmentti on näkyvillä (Leather Research Laboratory 2014b). 
Nokes ja Shipman (2010) mainitsevat aniliininahan olevan tämän vuoksi myös kalliimpaa muihin 
nahkaryhmiin verrattuna. Laitinen (2013) kuvaakin sen olevan paradoksaalisesti kestävyydeltään 
heikointa ja hinnaltaan kalleinta. 
Jaakolan ym. (2002, 14) mukaan nahalla on useita hyviä ominaisuuksia, jotka puoltavat sen 
käyttöä verhoilussa. Näihin ominaisuuksiin voidaan luetella muovautuvuus, suhteellisen hyvä 
vetolujuus, kosteudenimemis- ja haihduttamiskyky, hengittävyys, pakkasenkesto, repimislujuus sekä 
huono lämmönjohto. Fultonin (2005, 24) mukaan hyvälaatuinen nahka on pehmeää ja taipuisaa. 
Käsitelty nahka on usein kestävämpää, mutta sen pinta ei välttämättä ole yhtä miellyttävä, kuin 
käsittelemättömän nahan.  Eli toisin sanoen, kun huokoset tukkiintuvat käsittelyaineilla, nahka 
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tuntuu hiostavalta käytössä, mutta se kestää paremmin puhdistamista. Koski (1994, 24) listaa myös 
nahan hyviä ominaisuuksia. Hänen mukaan nahka on myös elastinen materiaali, jolloin se palautuu 
muotoonsa rasituksen jälkeen. Lisäksi hyvä kosteudenimemiskyky ja huono lämmönjohtavuus 
tekevät nahasta miellyttävän lämpimän tuntuisen viileässä ympäristössä ja vastaavasti viileän 
tuntuisen lämpimässä ympäristössä. Nahka on myös pölyämätön ja paloturvallinen materiaali. SPP-
Racing (2013) kuitenkin muistuttaa, että nahkaa pitää huoltaa asianmukaisesti, sillä huonosti 
hoidettu nahka lyhentää tuotteen käyttöikää ja huonontaa sen ominaisuuksia.  
Nahkateollisuus on yksi maailman suurimmista teollisuuden aloista. Tutkimus- ja 
teknologiakeskus Satran uusimmat tilastot osoittavat, että maailman nahkateollisuuden tarjonnasta 
verhoilu käyttää 20 %, mikä on 3,6 miljoonaa neliöjalkaa. Verhoilun sisällä se jakautuu 13 % 
huonekaluverhoiluun ja 7 % ajoneuvoverhoiluun. (Nokes & Shipman 2010.) YK:n elintarvike- ja 
maatalousjärjestön maailmanlaajuinen raportti raakanahan, nahan ja kenkäteollisuuden tilastoista 
kertoo nahan käytön kasvattaneen suosiotaan tasaisesti vuosien 1993−2012 välillä, lukuun ottamatta 
2000-luvun lopun maailmanlaajuista finanssikriisiä. Erityisesti nahan käyttö on kasvanut verhoilun ja 
kenkäteollisuuden piirissä. (FAO 2013, 8,11.) Ikävä kyllä Kustula ym. (2000,9) mukaan 
nahkateollisuuden ympäristöongelmien sekä halpatuontimaiden tuotannon takia Suomessa on enää 
muutama nahan jalostustehdas ja sama ilmiö koskee koko Eurooppaa (kts. myös YLE Uutiset 2012). 
Nahkateollisuudella on myös eettisenä ongelmana pidettyjä näkökulmia kuten esimerkiksi karjan pito 
ja uhanalaisten lajien nahkojen salakauppa (kts. esim. Commission for Environmental 2005; PETA 
2014). Pricen (2005, 35) kalannahkateollisuuskaan ei voi välttyä näiltä näkökulmilta. Kalan 
pyytäminen ja kasvattaminen pelkän nahan takia ja uhanalaisten lajien pyynti ovat samanlainen 
ongelma kuin muussakin nahkateollisuudessa.  
Ikonen ja Karvo (2011, 8) toteavat Teknologiakeskus Ketekille tekemässään selvityksessä 
nahkateollisuudella olevan useita ongelmallisia ympäristövaikutuksia. Muun muassa säilönnässä 
käytetty suola, parkituksessa käytetyt kemikaalit ja prosessissa tarvittava vesimäärä ovat seikkoja, 
joille pyritään aktiivisesti kehittämään parempia vaihtoehtoja. Lisäksi erilaisten kemikaalien on 
todettu aiheuttavan allergisia reaktioita osalle kuluttajista. Erityisesti kromin, eniten käytetyn 
parkituskemikaalin, on todettu olevan ongelmallista sen myrkyllisyyden ja haitallisuuden takia sekä 
ympäristölle, että kuluttajalle. Erilaisia kromittomia vaihtoehtoja onkin onnistuttu jo kehittelemään. 
Eniten niistä käytetään aldehydi parkitusta sekä erilaisia yhdistelmäparkituksia. Kasviparkitusta ei 
nähdä vaihtoehtona kromiparkitukselle, koska tuotteen laatu on erilainen ja prosessi on muuten 
sama lukuun ottamatta parkitusainetta. Tutkimustulosten mukaan se ei siksi sinällään vähennä 
prosessin ympäristövaikutuksia muun muassa siksi, että vuotien säilönnässä käytettävä suola ja 
veden määrä on ympäristön kannalta ongelma riippumatta parkitusmenetelmästä. 
Kasviparkitusmenetelmien käyttö vähentää kuitenkin tarvittavien kemikaalien määrää ja jotkut 
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yritykset tarjoavakin kasviparkitusta nahasta valmistettuja tuotteita (kts. esim. UGG 2013; Ten Points 
2014). Kuluttajan näkökulmasta Suomessa käsityömenetelmin kasviparkittu nahka täyttää kuitenkin 
tietyiltä kriteereiltään ekologisen odotusarvon. Kuten edellä mainittiin kasviparkitusaineet 
mahdollistavat kemikaalien vähentämisen prosessissa. Lisäksi esimerkiksi veden käyttöön voi 
vaikuttaa parkitsemalla mahdollisimman suuria eriä kerrallaan ja huolehtimalla jätevesien 
asianmukaisesta hävittämisestä. Käsityöllinen tuotantoprosessi on myös mahdollista tehdä hyvin 
läpinäkyväksi ja parkitun materiaalin alkuperä on jäljitettävissä. 
   
 
2.2.3 Kalannahka ja mateennahka materiaalina  
 
Langaardin (2010, 11−15) mukaan kalannahkaa on osattu parkita jo vuosituhansia sitten ja Eskelisen 
(2011, 8) mukaan viitteitä tästä löytyy myös Suomesta. Maassamme on tehty muutama tieteellinen 
tutkimus kalannahan ominaisuuksista ja parkitsemisesta. Osa niistä on julistettu salaiseksi, koska 
keksittyjä parkitsemismenetelmiä on käytetty oman liiketoiminnan kehittämiseen (kts. esim. Saarni 
1989). Kansainvälistä tutkimusta löytyy jonkin verran, mutta oman haasteensa asettaa niiden 
saatavuus ja kieli. Kalannahkaa on saatavilla usealta eri toimittajalta, ja kuten jo aiemmin mainittiin, 
he rinnastavat kalannahan lähes poikkeuksetta luksukseen muiden eksoottisten materiaalien 
joukossa. (kts. esim. American Exotics 2014; Atlantic Leather 2014; Roje Exotics 2014a.) Price (2005, 
35) mainitsee useiden muotitalojen, kuten Dior, Galliano ja Givenchy, löytäneen materiaalin ja 
esimerkiksi Yhdysvalloissa kalannahka on jo tunnetumpi materiaali kuin täällä.  
Eskelisen (2011, 10) mukaan kalannahka vastaa pääpiirteittäin nisäkkään nahan rakennetta. 
Suomun ja epidermiksen pinnalla on limakerros, joka suojaa nahkaa pieneliöiltä ja bakteereilta. 
Epidermiksen alla on martio, retikulakerros ja alimpana suboutis ennen lihasta. Kalannahasta 
puuttuu papillaarikerros. Nisäkkään nahassa papillaarikerros sisältää karvanjuuria, verisuonia, hiki- ja 
talirauhasia, hermoja sekä verisuonia. Martio on pintakerros ja sen pintakuviota kutsutaan 
martiopinnaksi tai narviksi. Jaakola ym. (2002, 13) toteaa eri eläimillä olevan erityyppisiä 
pintakuviointeja, jotka vaihtelevat karvan, kalannahassa suomun, kasvutavasta riippuen. Eskelinen 
(2011, 13) kuvailee nisäkkään nahan pintakerroksen olevan rakenteeltaan tiivis, koska sen kuidut 
risteilevät toisiensa lomaan muodostaen tiiviin sekä sileän pinnan. Kalannahassa kuidut eivät 
kietoudu toisiinsa, vaan ne sijoittuvat samansuuntaisesti. Myös suomujen koko ja syvyys vaikuttavat 
kalannahan lujuuteen. Ne vaihtelevat kalalajeittain, esimerkiksi hauen suomut saattavat tunkeutua 
epidermiksestä retikulakerrokseen ja mateen suomut puolestaan ovat epidermiksen pinnassa. 
Eskelisen ja Franckin (1999, 98) mukaan nisäkkään nahassa sen luonnollinen pigmentti on 
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epidermiksessä kun taas kalannahassa pigmenttiä on myös suomuissa. Suomujen ja rasvanpoiston 
jälkeen nahka on parkittavissa samoin keinoin kuin nisäkkään nahka.  
Myös Rönnin (2001, 1) mukaan kalannahkaa voidaan parkita samoilla menetelmillä kuin 
muidenkin eläinten nahkoja. Tutkielmassa testatut nahat ovat valmistettu Kalaparkki Oy:n Ossi 
Kumpulaisen perinteisellä kasviparkitusmenetelmällä (kts. liite 3). Kumpulainen käyttää 
parkitusaineena valmiina uutteena saatavia queberachoa ja mimosaa, koska kasvinosista 
parkitusaineen uuttaminen itse olisi kannattamatonta liiketoimintaa. Kasviparkitusaineista etenkin 
queberachon omat väripigmentit saavat aikaan erilaisia ruskean sävyjä parkittaviin nahkoihin. Tämä 
rajaa värjäämisen mahdollisuuksia, mutta Kumpulainen (2013) näkee parkitusaineiden pigmentit 
hyödyllisinä, koska ne korostavat kalannahan ominaista väriä ja pintastruktuuria.  
Parkitusprosessin tarkoitus on estää nahan mätäneminen ja hajoaminen. Parkitusaineet myös 
muokkaavat nahasta eristävän, pehmeän ja kestävän. Parkitusmenetelmiä, sekä niiden yhdistelmiä, 
ovat esimerkiksi kasviparkitus, mineraaliparkitus, yhdistelmäparkitus, rasvaparkitus, ureaparkitus 
sekä muut parkitustavat esimerkiksi synteettiset esi- ja jälkiparkitusaineilla toteutetut parkitukset. 
Valmis nahka voidaan muun muassa prässätä, kiillottaa, vahata, värjätään tai käsitellä erilaisilla suoja-
aineilla. Viimeistely parantaa ulkonäköä ja lisää nahan kestoa. (Eskelinen 2011, 42; 54.) Kumpulainen 
(2013) tekee yleensä nahkoihin pintarasvauksen mehiläisvahaa sisältävällä kenkärasvalla. Tämä tuo 
nahan kuvion paremmin esiin ja suojaa nahkaa. Hän parkitsee eniten mateennahkaa, koska sen 
pintakuvio on erityisen vaihteleva ja sileä verrattuna muihin kalannahkoihin. Pinnan olemuksen 
vuoksi made on myös vaativa materiaali ja liiallisella tai varomattomalla käsittelyllä pintakuvio 
saattaa helposti vaurioitua tai kulua kokonaan pois. Kumpulainen on havainnut käytännön, että 
parkittu mateennahka on kestävämpi materiaali kuin useiden muiden kalalajien nahat.  
Made (Lota lota) on ainoa sisävesissä esiintyvä turskakalalaji (Gadidae). Made on pitkulainen, 
hyvin pienisuomuinen ja limapintainen kala. Sen pituus on tavallisesti 35−70 cm ja paino 0,5−4,0 kg. 
Sillä on litteä, leveä pää ja puolet sen ruumiista on pyrstöosaa. Väritykseltään made on keltaisen- tai 
tummanruskean kirjava, kyljissä on säännöttömiä kuvioita, mahapuoli on vaalea. Sitä on lähes 
kaikkialla Suomen sisävesissä ja koko rannikkoalueella. Maailmanlaajuisesti made on yksi 
levinneimpiä pohjoisen pallonpuoliskon kaloista. Vuonna 2009 madetta pyydettiin Suomessa 
sisävesiltä ja Itämeren alueelta yhteensä noin 700 tonnia, josta 88 % oli vapaa-ajankalastajien 








2.1.5 Nahan työstö verhoilumateriaalina 
 
Ylieskolan (2014) mukaan verhoiluprosessit voidaan jakaa kolmeen eri vaiheeseen. Niitä ovat 
perustus, pehmustus ja päällystys. Perustuksella tarkoitetaan huonekalun tai ajoneuvon istuimen 
runkoa ja pohjaa mille pehmustus kiinnitetään. Erilaiset jousitukset kuuluvat myös perustukseen. 
Pehmustus käsittää joko perinteisistä materiaaleista tai vaahtomuovista koostuvan osan ja päällystys 
tarkoittaa näkyvää verhoilumateriaalia, joka on yleensä kangasta, nahkaa tai keinonahkaa. Tässä 
tutkielmassa oleellista on avata vain nahkaverhoilun käsitettä, koska ohjauspyörän verhoilu ei 
varsinaisesti täytä edellä kuvatuista prosesseista kuin päällystysvaiheen. Ohjauspyörässä vanha 
verhoilu ja pehmustus voidaan jättää uuden verhoilun alle, koska muodon säilyttäminen olisi 
muutoin erittäin vaikeaa. Tässä tapauksessa ohjauspyörän pehmustukseen käytetty vaahtomuovi oli 
niin kovettunutta, että se olisi murentunut, jos verhoilu olisi poistettu sen ympäriltä. Lisäksi 
työstötekniikoista käytössä ovat lähinnä kaavoitus ja ompelu. 
Hakalan ym. (2002, 83) mukaan nahan työstö tapahtuu pääosin samoilla periaatteilla kuin 
muidenkin materiaalien, mutta joissain kohti täytyy kuitenkin ottaa huomioon sen erityispiirteitä. 
Esimerkiksi nahan venyminen ja tiheys ovat erilaisia verrattuna muihin materiaaleihin ja ne 
vaihtelevat vuodan eri kohdissa. Lisäksi kaavoituksessa vuodan muoto täytyy osata huomioida, koska 
arvokkaassa materiaalissa hukkaprosentti on minimoitava. Jokainen vuota on leikattava yksilönä ja 
kaavoittaessa täytyy vielä huomata vuodassa olevat virheet, joita ovat esimerkiksi reiät tai arvet. 
Hakalan ym. (2002, 99) jatkavat, että päällisen kiinnityksessä nahka on kiinnitettävä kireämmälle kuin 
kangas. Tämä vaatii tekijältä sormivoimia, koska nahkaa ei voi apukiinnittää neuloilla 
tekstiilimateriaalien tavoin. Nahan tiiviiseen pintaa jää neuloista reikiä, joita on mahdotonta poistaa.  
Laitisen (2013) mukaan verhoilunahat ovat usein paksuja ja se asettaa ompelulle omat 
vaatimuksensa. Ompelukoneena verhoilijat käyttävät yleensä teollista kolmisyöttökonetta. Se 
syöttää ommeltavaa materiaalia ala- ja neulasyötöllä sekä kaksiosaisella paininjalalla. Tämä ehkäisee 
nahan venymistä ompeleen kohdalta ja helpottaa ommeltavien palojen pysymistä päällekkäin 
oikeassa asennossa. (kts. myös Jaakola ym. 2002, 34; Krogdal 1987, 21.) Jaakola ym. (2002, 35) 
mukaan ompelukoneen neulan koko valitaan ommeltavan nahan paksuuden mukaan. 
Verhoilunahkaa ommeltaessa käytetään yleisesti neulakokoa Nm 120−130. Neulan kärkityyppi voi 
olla tavallinen terävä (R) tai erityinen nahkaneula (LR). Väyrynen (1985, 42) toteaa, että valinta 
tehdään tilanteen mukaan. Käsinompelussa käytetään pientä teräväkärkistä käyräneulaa tai 
erikoistapauksissa suoraa, ohutta nahkaneulaa.  
Kärki-Siltasen ym. (1980, 19−32) mukaan nahan ompelussa tulee huomioida nahan joustavuus. 
Ompelulangaksi hyvä valinta on esimerkiksi nylonlanka, joka on joustava, synteettinen 
filamenttilanka. Puuvillalanka ei yleensä jousta tarpeeksi, jolloin saumat eivät kestä rasitusta 
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materiaalin joustaessa. Lisäksi koneompelussa langan tulee kestää mahdollisesti tapahtuvaa neulan 
kuumentumista. Atlantic Leather (2014) suositellee kalannahan ompeluun nylonlankaa ja kehottaa 
välttämään puuvillalankaa. Verhoilijat käyttävät huonekaluverhoilussa pääsääntöisesti 
puuvillapolyesteriydinlankaa vahvuudeltaan 36 Nm ja koristetikkauksien ompelussa 
polyesteriydinlankaa vahvuudeltaan 20 Nm. Tämä sen vuoksi, että polyesteriydinlangan 
vahvuudeltaan 20 Nm voidaan havaita olevan pinnaltaan kiiltävämpää, jolloin sen katsotaan olevan 
tarkoituksenmukainen sellaisille ompeleille, jotka jäävät näkyville. Ajoneuvoverhoilijat käyttävät 
pääsääntöisesti Serafil polyesteriydin lankaa vahvuudeltaan 20 Nm tai 15 Nm, koska ajoneuvoissa 
verhoilujen saumat ovat tyypillisesti huonekaluja vaativimmissa kosteus-, käyttö- ja 
lämpötilaolosuhteissa. Lisäksi erityisesti työkäytössä olevien ajoneuvojen vaatimukset materiaalien ja 
saumojen kulutuksenkestävyydelle ovat korkeat, jolloin polyesteriydinlanka on myös kestävämpi 
vaihtoehto. (Coats 2012; Jaakola ym. 2002, 35; Laitinen 2013.) Jaakolan ym. (2002, 35) mukaan 
kotiompelukoneella käytetyin langan vahvuus 100 Nm.  
Kärki-Siltasen ym. (1980, 33) mukaan verhoilunahkaa ommeltaessa keskimääräinen tikinpituus 
on 3−4 mm. Valinta tehdään aina tilanteen mukaan. Esimerkiksi, jos sauma joutuu venytykselle, voi 
liian pitkä tikki näkyä saumasta. Jaakola ym. (2002, 36) lisää, että tikin pituus valitaan nahan 
paksuuden mukaan. Liian lyhyt tikki voi aiheuttaa sauman repeämisen ja nahan venymisen ompeleen 
kohdalla. Kuten edellä mainittiin neulan tekemät reiät jäävät nahkaan. Tämä tekee purkamisesta ja 
korjaamisesta haastavaa, koska uuden ompeleen on joko osuttava puretun ompeleen reikiin tai 
piilotettava ne. (kts. myös Jaakola ym. 2002, 33−34.) Laitisen (2013) mukaan saumatyypeistä nahan 
ompelussa yleisimmät ovat yhdyssauma, tuettu yhdyssauma, katesauma sekä teresauma. 
 
 
2.3 MATERIAALIN OMINAISUUKSIEN TUTKIMINEN LABORATORIOTESTEILLÄ  
 
Kuten jo aikaisemmin todettiin, Suomessa mateennahasta ei ole saatavilla aikaisempaa julkaistua 
tutkimustietoa. Collierin ja Eppsin (1999, 18) mukaan tuotteen suunnittelun ja yrityksen 
kannattavuuden näkökulmista ennalta tuntemattoman materiaalin ominaisuuksista on kuitenkin 
hyvä olla tutkimustietoa, jotta siitä voidaan valmistaa loppukäyttöön soveltuvia tuotteita. Luutosen 
(2002, 96−97) mukaan uusia materiaaleja ehdotetaan yhdeksi yrityksen kannattavuuden lisääjäksi, 
mutta niiden testaamiseen ja tutkimiseen ei ole rahoitusta (kts. luku 2.2.2). Myös Soronen (1999, 
7−8) viittaa uusien materiaalien käyttöönoton riskeihin massaräätälöinnin yhteydessä (kts. luku 
2.2.3). 
Käsityössä tekniikoiden ja työvälineiden hallinta pitää sisällään myös materiaalin hallintaa (kts. 
esim. Anttila 1999, 1−4). Jos materiaali on uusi ja tuntematon, voidaan materiaalin laboratoriossa 
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suoritettavan testaamisen olettaa olevan yksi mahdollisuus tiedon rakentumiselle ja ainakin sen 
pohjan luomiselle. Testaamalla saadaan luotua tietoa nopeammin mitä pitkäaikaisella käytännön 
kokemuksella. Se voi antaa mahdollisuuden tuntemattomankin materiaalin nopeammalle 
käyttöönotolle, koska voidaan olettaa, että materiaalin ominaisuudet olisivat mahdollisesti suoraan 
tekemisissä tuotteen ominaisuuksien kanssa. Collier ja Epps (1999, 18) kuvaavat tällaisen analyyttisen 
tiedon auttavan suunnittelemaan tuotteita jotka täyttävät kuluttajan vaatimuksia. Testeillä 
muodostetaan käsitys materiaalin ominaisuuksista ja tätä käsitystä tuotesuunnittelija ja -valmistaja 
voi käyttää hyväkseen. Anttila (1999, 11) myös toteaa, että tekstiilimateriaalien testausta pidetään 
alalla objektiivisena ja luotettavana tapana tuottaa tietoa. 
 Collierin ja Eppsin (1999, 4) mukaan materiaalin kemikaaliset ja fyysiset ominaisuudet 
määrittävät kuinka se käyttäytyy ja etenkin miten se soveltuu tiettyyn käyttöön. Testaaminen tarjoaa 
välttämätöntä ja ratkaisevaa tietoa testattavan materiaalin fyysisistä tai rakenteellisista, 
kemikaalisista ja suorituskykyyn liittyvistä ominaisuuksista. Testaamisen suosio on ollut kasvussa 
viime aikoina, koska asiakkaat ovat tulleen tietoisemmiksi ja vaativimmiksi tuotteista. Esimerkiksi 
muotisuunnittelijoille, sisustussuunnittelijoille sekä muille tekstiilien ja muiden materiaalien kanssa 
tekemisissä oleville on hyötyä materiaalien ominaisuuksien testaamisen osaamisesta ja 
ymmärryksestä. Tällöin he voivat tehdä sellaisia ratkaisuja ja päätöksiä mitkä hyödyntävät asiakasta 
ja kasvattavat yrityksen kannattavuutta.  
Myös Hu (2008, 2) tuo esille useita näkökulmia testaamisen tarkoituksesta ja tärkeydestä. 
Hänen mukaansa McCullough (1978) pitää asianmukaista testaamista erittäin tärkeänä tehokkaan 
teollisen tuotannon osana. Testien perusteella voidaan todeta onko jokin tuote myytävä vai ei. 
Edelleen Hu (2008, 3) mukaan Adanur ym. (1995) pitävät testaamisen tärkeimpänä syynä tuotteen, 
materiaalin ja prosessin kontrolloimista sekä analyyttisen informaation tuottamista. Testeillä 
varmistetaan, että materiaali täyttää ne ominaisuudet, joita valmiilta tuotteelta vaaditaan. Collier ja 
Epps (1999, 2−5; 14) käyttävät esimerkkinä huonekalukankaiden valmistusta ja valintaa erilaisiin 
tiloihin, jolloin huonekalun käyttöaste ja erilaiset vaatimukset täytyy huomioida kankaan valinnassa. 
Tällöin valintojen kriteereinä käytetään materiaalin valmistajan ilmoittamia testattuja ominaisuuksia. 
Edelleen Collierin ja Eppsin (1999, 20) mukaan testimenetelminä käytetään joko valmistajan omia 
metodeja ja kriteeristöjä ominaisuuksille tai standardien mukaisia testejä ja ominaisuuksia. Näistä 
standardien mukainen testaus on yleisempää. Standardin mukaisen testauksen tarkoituksena on 
luoda todiste siitä, miten materiaali käyttäytyy tietyssä loppukäytössä testin tulosten perusteella. 
Tähän tutkielmaan valittiin mateennahan standardin mukainen testaus. Edellä mainittuihin seikkoihin 
viitaten, nähtiin tärkeänä, että uudelle materiaalille luodaan luotettavaa analyyttistä informaatiota 
sen käyttäjiä varten.  
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Nahan ominaisuuksille on määritelty kansainväliset standardit, joiden mukaan nahkatehtaat 
pääsääntöisesti luokittelevat nahkansa. Suomessa suosituksen verhoilunahoille on antanut myös 
Nahkateknikot ry. Näiden suositusten ja standardien perusteella tutkielman testeiksi valittiin nahan 
repäisylujuus ja sen hankauksenkesto. Lisäksi testattavaksi valittiin sauman murtovoima nahan eri 
variaatioissa. Näiden testien nähtiin palvelevan tämän tutkielman tarkoituksia. Wangin ym. (2008, 
97) mukaan repäisylujuudella määritellään nahalle keskiarvoinen kuormituksen kesto siihen leikatun 
halkion repeämisen perusteella ja hankauksenkesto määrittää tasomaisen materiaalin pinnan 
ominaisuutta kestää toistuvaa, ulkopuolista hankaavaa rasitusta. Sauman murtovoima ei varsinaisesti 
ole verhoilunahoille kehitetty testi, mutta American Society for Testing and Materials (ASTM 2014) 
mukaan verhoilijat kuitenkin pitävät sitä tärkeänä ominaisuutena arvioitaessa nahan kestävyyttä ja 
soveltuvuutta tiettyyn tarkoitukseen. ASTM on Yhdysvaltojen toinen kahdesta standardien mukaisten 
testien käyttöä valvovista elimistä (Collier & Epps 1999, 28). Aikaisempaa tutkimusta kalannahan 
repäisylujuudelle, hankauksenkestolle ja siihen ommeltujen saumojen murtolujuuden 
määrittämiselle verhoilun näkökulmasta on tehty Jönköpingin yliopistossa (Langaard 2012). 
Tutkimuksen tulokset eivät ole suoraan verrattavissa kasviparkitun mateen testituloksiin, mutta 
niistä saadaan kuitenkin suuntaviivoja. Materiaalien testaamista on mahdollista myös teettää maksua 
vastaan tutkimuslaboratorioissa. Esimerkiksi SATRA Technology Centre on kansainvälinen 
monialainen testausorganisaatio (SATRA 2014). Toinen kansainvälinen yritys on Intertek, jolla on 
toimisto myös Suomessa (Intertek 2014). Osa yrityksistä on erikoistunut nahan testaamiselle (kts. 


















3 TUTKIMUSTEHTÄVÄ  
 
Tämän tutkielman tutkimustehtävänä on selvittää käsityömenetelmillä kasviparkitun mateennahan 
soveltuvuutta verhoilumateriaaliksi ja sen käyttöä luksusmateriaalina, mistä esimerkkinä toimii 
henkilöauton ohjauspyörän verhoilu. Kalannahka mielletään sen valmistajan mukaan eksoottiseksi 
materiaaliksi ja mateennahkaa verrataan usein käärmeennahkaan (Halla 2012). Kalannahkaa myyvät 
kansainväliset yritykset luokittelevatkin sen lähes poikkeuksetta eksoottiseksi luksusmateriaaliksi. 
(kts. esim. American Exotics 2014; Roje Exotics 2014a; Atlantic Leather 2014.) Tässä tutkielmassa 
luksusmateriaalin käyttöä pohditaan lähinnä käsityöyrityksen kannattavuuden näkökulmasta.  
Suomessa mateennahasta ei ole saatavilla aikaisempaa julkaistua tutkimustietoa. Collierin ja 
Eppsin (1999, 18) mukaan tuotteen suunnittelun ja yrityksen kannattavuuden näkökulmista ennalta 
tuntemattoman materiaalin ominaisuuksista on kuitenkin hyvä olla tutkimustietoa, jotta siitä voidaan 
valmistaa loppukäyttöön soveltuvia tuotteita. Tutkimustehtävä muodostettiin tämän perusteella 
käyttökelpoisen ja hyödyllisen analyyttisen tiedon kehittämisen näkökulmasta. Tutkimustavaksi 
valittiin laboratoriotestaus sekä konkreettisen tuotteen verhoilu testattavalla materiaalilla. 
Esimerkkituotteeksi valittiin henkilöauton ohjauspyörä ja testit päätettiin tehdä myös 
verhoilunahalle, jotta mateennahan testien tuloksille saataisiin vertailukohde. Testien valinnassa 
käytettiin apuna Nahkateknikot ry:n testitoimikunnan suositusta verhoilunahkojen 
laatuvaatimuksille, verhoilunahkojen standardeja sekä verhoilija Marjut Laitisen haastattelua. 
Testaamisessa päädyttiin tarkastelemaan mateen- ja verhoilunahan hankauksenkestoa ja 
repäisylujuutta sekä niihin ommeltujen saumojen murtolujuutta. Näistä lähtökohdista tutkimukselle 
muotoiltiin päätutkimuskysymys ja sille määriteltiin neljä tarkentavaa alakysymystä: 
 
1. Miten kasviparkittu mateennahka soveltuu ominaisuuksiltaan verhoilu- ja luksusmateriaaliksi? 
 
1.1. Millainen on mateennahan hankauksenkesto verrattuna testatun verhoilunahan ja 
verhoilukankaiden yleisiin arvoihin?  
1.2. Millainen on mateennahan repäisylujuus sitä mittaavan testin perusteella verrattuna 
verhoilunnahan arvoon sekä verhoilunahkojen standardin mukaisiin arvoihin?   
1.3. Millaiset saumaratkaisut ovat kestävyydeltään verhoiluun soveltuvia sauman murtovoimaa 
mittaavan testin perusteella? 






4 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS  
 
4.1 TUTKIMUSOTE  
 
Tämän tutkielman tutkimusstrategia on monimenetelmällinen ja monitieteellinen. Käsityötieteen 
lisäksi standardin mukaisten laboratoriotestien käyttö aineistonkeruumetodina lähestyy 
luonnontieteitä ja tutkielman teoriaosuus linkittää testattavan materiaalin käsityöyrittämisen 
kannattavuuteen, jolloin lähestytään kauppatieteiden aihealueita. Kärnä-Behmin (2005, 3) mukaan 
Kaukinen (1998, 12: 2002, 17) pitää käsityötieteessä monitieteellisyyttä usein välttämättömänä, 
koska käsityön olemuksessa vaikuttavat hyvin monitahoiset ulottuvuudet. Luutonen ym.(1999, 
7) haluavat kuitenkin nähdä sen käsityötieteen vahvuutena. 
Tämä tutkielma on empiirinen tutkimus ja tutkimusmenetelmä on Mixed Methods (kts. esim. 
Pitkäniemi 2009; Leech & Onwuegbuzie 2009). Tutkimustehtävänä on tutkittavan ilmiön teoreettinen 
kuvaaminen määrin ja numeroin sekä sen selittäminen, ymmärtäminen ja soveltaminen 
kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen tutkimusotteiden keinoin (Anttila 2005, 233; 275). Lähtökohta on 
tutkielman hyödyllisyys, jonka tarkoituksena on luoda analyyttistä tietoa vähän tutkitusta 
materiaalista käsityöalan yrittäjille sekä kalannahan valmistajille. Menetelmänä Mixed Methods 
mahdollistaa kalannahan ominaisuuksien tutkimisen kvantitatiiviselle tutkimukselle tyypillisillä 
laboratoriotesteillä ja toisaalta esimerkkituotteen valmistamisen prosessin sekä sen tulosten 
analysoinnin kvalitatiivisella otteella. (Anttila 2005, 231.) Tutkielmassa myös yhdistyy 
kvantitatiiviseen otteeseen liittyvä teknis-luonnontieteellinen tutkimustarve sekä kvalitatiivisessa 
otteessa esiintyvä tutkielman tekijän oma mielenkiinto tutkittavaa ilmiötä kohtaan suhteessa omaan 
ammattiin ja kokemuksiin (kts. Anttila 2005, 276).  
Mixed Methods on perusteltua myös aineistonkeruumenetelmien valinnassa, koska 
laboratoriotestit tehdään kvasikokeellisena tutkimuksena ja esimerkkituotteen valmistuksessa 
kyseessä on tapaustutkimus, jonka aineisto kerätään tekijän prosessia kuvaavista muistiinpanoista. 
Tutkielman laboratoriotestien tuloksia käsitellään kvantitatiivisin menetelmin ja tunnusluvut 
esitellään havaintomatriiseina. Esimerkkituotteen valmistusprosessin kuvausta käsitellään tekijän 
tiedon ja reflektion kautta, joskin tutkimustehtävän näkökulmasta päähuomion kohteena on 
prosessin aikana valmistettu artefakti. Aineisto on molemmissa tapauksissa suhteellisen pieni, jolloin 
se ei mahdollista laajalla tavalla perinteisten analyysimenetelmien käyttöä. Laboratoriotesteistä 
saatujen tulosten analyysissä käytetään kuitenkin ristiintaulukointia, keskihajonnan tarkastelua sekä 
lukujen vertaamista toisiinsa ja standardien asettamiin reunaehtoihin. Tällöin kvantitatiivisten 
menetelmien käyttö menee syvemmälle kuin pelkkä määrällisten tunnuslukujen tarkastelu. Näin 
ollen voidaan todeta, että tutkielma on luonteeltaan Mixed Methods, eikä pelkästään kvantifiointia 
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sisältävä kvalitatiivinen tutkimus (kts. esim. Leech & Onwuegbuzie 2009, 267; Eskola & Suoranta 
1998, 166). 
Erityisesti kvantitatiivisessa tutkimuksen teossa lähtökohdallisesti ongelmallista on valita 
tutkitaanko tiettyä ilmiötä kokonaisuudessaan vai osaa siitä (Anttila 2005, 234). Tässä tutkielmassa 
pyritään selvittämään mateennahan tarjoamia mahdollisuuksia käsityöalan yrittäjälle testaamalla sen 
ominaisuuksia, luoden analyyttistä tietoa sekä pohtimalla tuloksia soveltuvuuden ja lisäksi 
kannattavuuden näkökulmasta. Aihetta rajattiin valitsemalla tarkastelun kohteeksi kaksi 
verhoilunahoille tyypillistä ominaisuutta, yksi verhoiluteknisesti oleellinen ominaisuus sekä 
materiaalin soveltuvuus konkreettiseen käyttöön. Tutkielman otos on kuitenkin pieni ottaen 
huomioon Anttilan (2005, 234) mainitseman kvantitatiivisen tutkimusotteen perimmäisen 
pyrkimyksen selittää ilmiötä laajasti. Jos otteen pyrkimystä haluttaisiin toteuttaa kattavammin, tulisi 
aineistoa kerätä laajemmin.  
Tässä tutkielmassa tavoitteena ei kuitenkaan ole yleistää tuloksia tai hakea absoluuttista 
totuutta materiaalin ominaisuuksille vaan pikemminkin pohtia syitä, jotka vaikuttavat testituloksiin 
sekä antaa ajatuksia jatkotutkimusaiheille. Koska materiaalia on tutkittu vähän, on ominaisuuksia 
hyödyllistä tutkia ensin pienellä otoksella. Tällä tavoin saadaan koottua tietoa siitä, mitä kannattaisi 
mahdollisesti myöhemmin tutkia laajemmin. Kvantitatiivisella tutkimuksella ei saataisi tälle 
tutkielmalle oleellista tietoa selville, koska silloin ei voitaisi pureutua analyysissä ilmiön 
ymmärtämiseen, selittämiseen, tulkintaan ja soveltamiseen (Anttila 2005, 275). Myös 
kvasikokeellinen tutkimusmenetelmän valinta testiosion aineistonkeruussa antaa mahdollisuuden 
kvalitatiiviselle analyysille, kun siinä on tilaa ulkoisen ja sisäisen validiteetin pohdinnalle (Anttila 1996, 
249). 
Kvantitatiiviseen menetelmään kuuluu myös se, että tutkielma lähtee liikkeelle 
tutkimuskysymyksistä ja aineistonkeruu- ja sen analysointitapa valitaan sen perusteella miten, 
saataisiin parhaiten kerättyä tietoa vastaamaan tutkimuskysymyksiin. Keskeinen kysymys on, kuinka 
voidaan määrittää mitattaviksi tulevat ominaisuudet. (Anttila 2005, 234.)  Mateennahan soveltuvuus 
käsitteenä operationalisoitiin ja sen pohjalta valittiin tälle tutkielmalle ja materiaalille hyödyllisimmät 
testattavat ominaisuudet. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa tutkimuskysymyksiä voidaan tarkistaa 
tutkielman aineiston analyysissä, jolloin tutkija käy enemmän vuoropuhelua keräämänsä aineiston 
kanssa (Eskola & Suoranta 1998, 16). Tässä tutkielmassa aineiston analyysi on kuitenkin alistettu 
vastaamaan valmiiksi asetettuihin tutkimuskysymyksiin. Tutkielman tekijä huomioi, että tuloksista 
voidaan analysoida myös muuta tietoa ja sitä käsitellään syvemmin jatkotutkimusaiheiden 
kehittelyssä. Tätä voidaan myös pitää yhtenä tutkielman tarkoituksena.  
Tutkimuksen monimenetelmällisyys johtaa myös siihen, että sen taustatieteeksi ei voida 
määritellä vain yhtä paradigmaa. Tämän tutkielman taustalla vuorottelevat pragmatismi, post-
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positivismi ja positivismi. Pragmatismi korostaa tiedon hyödyllisyyttä, kun taas positivismi ja post-
positivismi sen objektiivisuutta (Philström 2014; Anttila 2005, 234). Tutkielmassa pyritään myös 
kehittämään jatkotutkimusaiheita, jotka uutta tietoa luodessaan mahdollistaisivat uuden 
uskomuksen syntymistä. Tällöin pragmatismin uuden oppimisen ja aikaisemmin opitun 
kumoutumisen korostuminen toteutuvat. Gephardin (2009) mukaan post-positivismi pyrkii 
ennemmin todentamaan löydöksiä oikeiksi tai vääriksi, jolloin tämän tutkielman luonteeseen 
pragmatismin voidaan katsoa sopivan paremmin. Kuitenkin aineistonkeruussa ja tulosten analyysissä 
voidaan huomata piirteitä post-positivistisesta ja positivistisesta näkemyksestä, joten tutkielman 
sitoutumista tieteen perinteeseen voidaan pitää pluralistisena.  
Kvantitatiivisen tutkimusotteen taustalla on positivistinen tutkimusnäkemys. Tällöin tutkijan 
tehtävänä on olla havaintojen tekijä ja katsoja, ei osallistuja. Positivismi uskoo tiedon perustuvan 
sellaisiin luonnonilmiöiden ominaisuuksiin, joita voidaan todentaa kokeilla ja mittauksilla. 
Kvantitatiivinen tutkimus käyttää metodeja, joilla pyritään eliminoimaan tutkijan ja muiden 
mahdollisten häiriötekijöiden vaikutus tutkimuksen kulkuun. Erityisesti standardien mukaisissa 
laboratoriotesteissä tutkija toimii vain testin suorittajana ja tuloksien kirjaajana. (Anttila 2005, 234; 
541.) Tällöin tämän tutkielman tekijä toimii testien suorittajana positivistisen näkemyksen 
mukaisesti, mutta kvasikokeellinen tutkimus ja tulosten analyysi toteuttavat paremmin post-
positivistista näkemystä. Post-positivismi hyväksyy tiedon objektiivisuuden, mutta ei hyväksy 
tosiasioita epäröimättä (Gephard 2009). Lisäksi tutkimustehtävä on muodostettu erityisesti 
hyödyllisyyden näkökulmasta, mikä sitoo tutkielman pragmatistiseen näkemykseen. Pragmatismi 
sitoo tiedon todelliseen maailmaan ja se myös hyväksyy tutkijan omien kokemusten vaikutuksen 
tiedon syntyyn. Tämän annetaan näkyä myös tutkimuksen äänessä. (Frels & Onwuegbuzie 2013, 
186.)  
Tässä tutkielmassa puhe on muodollista laboratoriotestien aineistonkeruun ja tuloksien 
selostuksessa, mutta esimerkkituotteen valmistuksen prosessin selostuksessa ja pohdinnassa tekijän 
oma ääni sävyttää tekstiä. Tuloksia analysoidaan omien kokemusten ja tiedon perusteella 
laboratoriotestien tulosten ohella. Pragmaattinen tietokäsitys korostaakin tekijän tiedon eli hiljaisen 
tiedon näkyviin saattamista (Anttila 2005, 75). Tutkielmassa ei varsinaisesti keskitytä siihen, mutta 











4.2.1 Kvasikokeellinen menetelmä  
 
Anttilan (2005, 269–267; 274; 513) mukaan on perusteltua valita laboratiivinen eli kokeellinen 
menetelmä silloin, kun halutaan tutkia ilmiön vaikutusta tai reaktioita johonkin. Siinä tutkija voi 
vaikuttaa tapahtumiin ja mahdollistaa näin syy-yhteyksien havainnoimisen haluamiensa tekijöiden 
välillä. Tutkimuksen kulku on systemaattista ja kontrolloitua. Se suoritetaan kaikkien tutkijoiden 
saatavilla olevilla instrumenteilla sekä raportoidaan asianmukaisella huolellisuudella, jotta 
tutkimuksen toistettavuus on mahdollista. Kokeellisessa tutkimuksessa on yleensä vertailuryhmä ja 
siinä keskitytään varianssin kontrolliin. Aina kokeellisessa tutkimuksessa ei kuitenkaan ole 
pyrkimyksenä tai mahdollisuutena kontrolloida tai manipuloida kaikkia relevantteja muuttujia. Tällöin 
sitä kutsutaan kvasikokeelliseksi tutkimukseksi. Siinä pyritään mahdollisimman lähelle kokeellista 
tarkkuutta, mutta päähuomio kiinnitetään kokeen suorittamisen aikana sekä sen raportoinnissa 
sisäiseen ja ulkoiseen validiuteen. Lisäksi siinä pyritään korkeaan reliabiliteettiin. 
Tässä tutkielmassa halutaan selvittää mateennahan standardinmukaisia ominaisuuksia, jotta 
saadaan luotua sille analyyttistä tietoa. Syy-yhteyksiä tutkitaan hankauksenkeston, repeämisvoiman 
ja saumarakenteiden murtovoiman osalta vertaamalla tuloksia aikaisempiin tuloksiin, nahan 
paksuuteen, erilaisiin suosituksiin ja standardin asettamiin reunaehtoihin, jolloin kokeellinen 
menetelmä on perusteltua. Tutkielmassa kaikkien muuttujien kontrollia ei kuitenkaan nähdä 
tarpeelliseksi eikä mahdolliseksi, jolloin sitä voidaan pitää kvasikokeellisena. Tämä huomioidaan 
huolellisessa poikkeamien raportoinnissa ja virhelähteiden hallinnassa. Tutkielman testit pyritään 
tekemään mahdollisimman huolellisesti kaikkien käytössä olevien standardien ja niihin liittyvien 
ohjeiden mukaan. Niistä joudutaan kuitenkin osittain poikkeamaan, koska kaikkia vaadittavia laitteita 
ja oheisstandardeja ei ollut saatavilla. Puuttuvia nahan standardeja korvataan soveltaen tekstiilien 
standardeilla ja silloin pyritään siihen, että testi noudattaisi mahdollisimman tarkasti vaihtoehtoista 
standardia. Poikkeamat ja muut vaikuttavat toimet huomioidaan kvasikokeellisen tutkimuksen 
perinteen mukaisesti tulosten ja luotettavuuden analysoinnissa sekä raportoinnissa. Testien 
suorituksen aikana kaikki mittavirheet pyritään minimoimaan mahdollisimman pitkälle esimerkiksi 








4.2.2 Tapaustutkimus   
 
Yin (1994, 21−23) kuvaa tapaustutkimuksen sellaiseksi empiiriseksi tutkimukseksi, analysoi tiettyä 
tapahtumaa tai toimintaa tietyssä rajatussa ympäristössä. Laineen, Bambergin ja Jokisen (2007, 9) 
mukaan tapaustutkimus sisältää lähtökohtaisesti useita tutkimusmenetelmiä ja sen tarkoituksena on 
luoda perusteellinen ja tarkkapiirteinen kuvaus valitusta tutkittavasta ilmiöstä. Myös Anttila (2005, 
285–289) viittaa tähän toteamalla tapaustutkimuksen tarkoituksena olevan pyrkimys muodostaa 
ilmiöstä mahdollisimman kokonaisvaltainen, seikkaperäinen ja tarkka deskriptiivinen kuvaus. Anttila 
jatkaa, että tapaustutkimus ei pyri yleistettävyyteen. Sen pätevyyttä arvioidaan sen mukaan, miten 
hyvin se kuvailee kohdetta sellaisena kuin se on. Tavallisesti kuvaus suoritetaan kohteen 
luonnollisessa ympäristössä ja se pyrkii ensisijaisesti kuvailemaan ja selittämään sitä muuttamatta 
kohdetta toisenlaiseksi. Tavoitteena on siis kerätä vain faktaa ja toteavaa asiasisältöä, mutta 
käytännössä deskriptiivinen kuvaus sisältää jonkin verran analyysiä. Tutkijan on kuitenkin pyrittävä 
kuvailemaan kohdetta objektiivisesti, jotta luotettavuus säilyisi. Raportin ote on enemmän selittävä 
kuin tulkitseva ja siinä pyritään seikkaperäiseen kuvaukseen, jolloin sitä voidaan pitää myös 
toistettavana. Anttilan (2005, 288) mukaan Yen ym. (2002) pitävät tapaustutkimusta soveltuvana 
tuotteiden tai tuotantoprosessien kulun ja muutoksien tutkimiseen. Tutkittavasta tapauksesta 
riippuen tutkimukselle valitaan oleellisin tiedonkeruumenetelmä. Hammin (2003, 95) mukaan 
työskentelyprosessin tekeminen näkyväksi tuo esille taitoon sisältyvän tietämisen, oivaltamisen ja 
uuden oppimisen. Lyhyellä aikavälillä tapahtuva prosessi saadaan kuvatuksi esimerkiksi 
tapaustutkimuksella.  
Koska tässä tutkielmassa yhdeksi tavaksi tuottaa tietoa on valittu konkreettisen tuotteen 
valmistaminen, voidaan edellä mainittujen seikkojen perusteella valita sen toiseksi menetelmäksi 
tapaustutkimus. Konkreettisena tuotteena valmistettavan henkilöauton ratin verhoilusta pyritään 
luomaan mahdollisimman tarkka kuvaus, jotta prosessin aikana tapahtunut tietäminen ja 
oivaltaminen eli toisin sanoen tekijän tieto saadaan näkyväksi. Tämän takia prosessia kuvaavista 
tiedonkeruumenetelmistä on valittu itsereflektio ja muistiinpanot (kts. esim. Anttila 2005, 224; 227). 
Koska tutkimustehtävän näkökulmasta päähuomion kohteena on prosessin aikana valmistettu 
artefakti ja prosessin suorittaja on tutkielman tekijä itse, on perusteltua käyttää aineistonkeruussa 
retrospektiivisiä muistiinpanoja sekä aktiivista dokumentointia valokuvaamisen ja muistiin 
kirjaamisen keinoja käyttäen. Tällöin esimerkiksi protokolla-analyysi tuottaisi tutkimustehtävän 
kannalta epäolennaista ja liian syvää tietoa, koska siinä keskitytään enemmän itse prosessiin (kts. 





4.3 AINEISTONKERUU   
 
4.3.1 Materiaalien valmistelu ja testaaminen  
 
Tutkielman aineiston perusjoukko on mateennahat, joita yrittäjä Ossi Kumpulainen on parkinnut 
käyttämällään kasviparkitusmenetelmällä (kts. Liite 3). Mateet on pyydetty Suomesta ja 
parkitusprosessi suoritetaan mahdollisimman suurissa erissä käsityömenetelmin. Nahat ovat muuten 
värjäämättömiä, mutta parkitusaineiden eri ruskeiden sävyiset pigmentit ovat tarttuneet 
parkitusprosessissa nahkoihin. Pigmenttiä on valmiissa nahassa eniten suomutaskun reunoissa ja sen 
pohja on tasaisen vaalea. Tutkielman otokset on valittu kahdesta eri parkituserästä vuosilta 2013 ja 
2014. Molempina vuosina Kumpulainen valitsi otokset nahoistaan ja toimitti ne tutkielmaa varten 
testattavaksi materiaaliksi. Kumpulaisen mukaan vuoden 2013 parkituserä ei onnistunut ja hän 
luokitteli nahat 2-laadun mukaisiksi. (Kumpulainen 2013.) Tämä on huomioitu tulosten analyysissä.  
Tämän tutkielman aineistonkeruumenetelmäksi on valittu laboratoriotestaus ja konkreettisen 
tuotteen valmistus. Virve Juola ja Elina Lammassaari suorittivat testaukset Savonlinnassa Itä-Suomen 
yliopiston tekstiililaboratoriossa aikavälillä 2.−8.5.2013 sekä 3.−6.3.2014. Vuoden 2013 testit 
muodostivat aineiston yhteiseen kandidaatin tutkielmaan, josta molemmat ovat jatkaneet aiheen 
parissa omiin syventävien opintojen tutkielmiin. Tähän tutkielmaan siitä on otettu mukaan kaikki 
aineistonkeruuta varten suoritetut testaukset. Niitä ovat hankauksenkeston testaaminen koepaloilla 
1−3, repäisyvoiman testaus koepaloilla 1−6 sekä sauman suurimman murtovoiman testaus 
koepaloilla 1−4. Testit toistettiin tämän tutkielman testauksessa mateennahalle, koska vuoden 2013 
testien otos oli pieni ja nahan valmistajan mukaan nahka oli 2-laatuista. Lisäksi tuloksia käytettiin 
pohjana tämän tutkielman testien valinnassa. Vuoden 2013 testien suoritus ja koepalat näkyvät 
testiselosteissa ja niiden tuloksia käytetään tämän tutkielman testien verrokiksi. Testiselosteissa ne 
on erotettu tarvittaessa luokittelemalla ne eri testauseriksi tai eri vuosien testauseriksi.  
Koepalat on pyritty leikkaamaan nahoista mahdollisimman pitkälle standardin ohjeen 
mukaisesti. Joissain kohti ohjeita on pitänyt soveltaa, koska ne ovat suunnattu isompien eläinten 
nahoille eikä pienille nahoille ole erikseen standardeja. Tutkielman aineiston tilastoyksikkö on yksi 
koepala ja havaintoaineisto esitetään havaintomatriiseina tulos osiossa. Testit tehdään verrokkina 
myös huonekaluverhoilunahalle. Verrokiksi valittiin Italialaisen nahkatehtaan Penelopeoggin 
kromiparkittu huonekaluverhoilunahka Scirocco, väri 1005. Kaikki tehtaan nahat ovat härännahkoja 
ja ne ovat läpivärjätty ja testattu. Tehtaan toiminta täyttää standardin ISO 9001 laatuvaatimukset. 
Valittu nahka on korjailtu semianiliininahka, joka on käsitelty antiikkinahaksi (kts. luku 2.3.2). Se on 
värjätty kasviväreillä, vahattu sekä kevyesti pintakäsitelty. Suomessa Penelopeggi-nahkatehtaan 
nahkoja jälleenmyy Lauritzon Oy (Oy S.W. Lauritzon & Co. ab. 2014 Oy 2014; Penelopeoggi 2008.) 
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Verrokiksi se valittiin, koska nahka on läpivärjätty kasviväreillä ja sen pinta on hieman vaihtelevaa, 
jolloin se vastaa enemmän mateen luonnollista pinnan vaihtelua. Lisäksi molemmat nahat ovat 
kevyesti pintakäsitelty vahalla. Mateennahassa on käytetty Voly-merkkistä kenkärasvaa, jonka 
Kumpulainen on todennut omissa käytännön testauksissa parhaaksi vaihtoehdoksi. Verhoilunahan 
pintakäsittelyssä käytettyä ainetta ei kerrottu julkisuuteen. Mateennahka voitaisiin luokitella 
verhoilussa aniliininahaksi (kts. luku 2.3.3). Verhoilussa kuitenkin käytetään pääosin 
semianiliininahkoja, jolloin mateennahan kestävyyden vertaaminen aniliininnahkaan ei olisi 
merkitsevää verhoilun kannalta (Ylieskola 2014).  
Kaikki testeihin valitut mateennahat ovat parkittu ja pintakäsitelty samalla menetelmällä. 
Jokaisessa testissä on huomioitu ja ilmoitettu koepalan sijainti nahassa. Testattavan materiaalin 
nahan koko rajoitti testien valintaa ja myös suorittamista. Valinta on tehty sillä perusteella, että 
niiden on tulkittu palvelevan tätä tutkielmaa ja tutkimustehtävää parhaiten. Lisäksi valintaan on 
vaikuttanut kalannahalle aikaisemmin tehdyt tutkimukset, joista käytettävissä oli VTT:n teettämät 
julkaisemattomat tutkimukset sekä ruotsalaisen Linköpingin yliopiston tutkimus Fiskeskinn - en 
underutnyttet ressurs, suom. Kalannahka – hyödyntämätön resurssi (VTT 2001; Langaard 2010). 
Testit on valittu Nahkateknikot ry:n testitoimikunnan verhoilunahan laatuvaatimusten mukaisista 
suosituksista ja tähän tutkielmaan testeiksi on valittu repäisylujuuden ja hankauksenkeston 
määrittäminen. Lisäksi tehtiin tekstiilin standardeja soveltaen saumarakenteiden murtolujuuden 
testaus. Jokaisen testin raportissa on selvästi ilmoitettu, standardin ohjeen mukaisesti, miten 
standardista on poikettu ja miksi, tai jos testin suorituksessa on sovellettu tekstiilipuolen standardeja.  
Kaikki testit on tehty Suomen Standardisoimisliiton tarkistamien verhoilunahkojen ja tekstiilien 
EN ISO-standardien mukaisesti. Suomen Standardisoimisliitto, SFS ry, on standardisoinnin 
keskusjärjestö. SFS on jäsenenä kansainvälisessä standardisoimisjärjestössä ISO:ssa (International 
Organization for Standardization) ja eurooppalaisessa standardisoimisjärjestössä CEN: ssä (European 
Committee for Standardization). SFS on riippumaton, taloudellista voittoa tavoittelematon yhdistys. 
Sen tehtävänä on huolehtia siitä, että Suomeen luodaan standardikokoelma, joka vastaa maan 
tarpeita ja sisältää kansainvälisten ja eurooppalaisten sopimusten edellyttämät kansalliset standardit. 
Suurin osa voimassaolevista SFS-standardeista on alkuperältään EN-standardeja, jotka laaditaan 
eurooppalaisessa standardisoimisjärjestössä CEN:ssä (European Committee for Standardization).  
CEN on kaikkien EU- ja EFTA-maiden standardisoimisjärjestöjen yhteistyöelin. Kansainvälisellä tasolla 
laajin standardisoimisjärjestö on ISO (International Organization for Standardization). ISO:n jäseniä 
ovat kansalliset standardisoimisjärjestöt 163 maasta. (SFS 2014.)  
Vuoden 2013 testeissä poikettiin nahan valmistelua ja testausolosuhteita määrittelevistä 
standardeista, koska niitä ei ollut käytettävissä. Testattava materiaali oli tutkimuslaboratoriossa 
vuorokauden ennen testien tekoa. Laboratorion lämpötila oli testaushetkellä 21,5 °C ja suhteellinen 
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ilmankosteus 56 %. Vuoden 2014 testien ilmastoinnissa ja valmistelussa noudatettiin standardin 
mukaan standardin ISO 2019 ohjetta, sillä poikkeuksella, että ilmankosteutta ei pystytty pitämään 
yllä laiterikon vuoksi. Nahat olivat tutkimuslaboratoriossa yli 48h ennen testien suorittamista. 
Laboratorion lämpötila oli 20,5 °C testaushetkellä ja ilmankosteus 30 %. Koska ilmankosteutta ei 




4.3.2 Testi 1 Hankauksenkeston määrittäminen mateennahalle  
 
Mateennahan hankauksenkesto määriteltiin standardin SFS-EN ISO 12947 mukaisella testillä, jossa 
kankaiden hankauksenkestävyys määritellään Martindale-menetelmällä. Nahan hankauksenkeston 
testausmenetelmäksi ilmoitettiin useissa lähteissä Veslic-menetelmä, mutta koska siihen tarvittavaa 
laitteistoa ei ollut käytettävissä, sovellettiin testiin Martindale-menetelmää. Standardista käytettiin 
osaa 4: Ulkonäön muutoksen arvostelu, sekä apuna osaa 2: Näytteen rikkoutumisen määritys. 
Testauslaboratorion Martindale-laitteesta oli yksi asennusrengas rikki, joten koepaloja oli kaikissa 
testauserissä neljän sijasta kolme. Testaukset pyrittiin suorittamaan standardin ohjeiden mukaisesti. 
SFS-EN ISO 12947-1 määrittää Martindale-laitteen ominaisuudet, jotka testilaboratorion Martindale-
laitteisto täyttää. Koepalat 1−3 on ilmastoitu tekstiilin standardin ISO 139 mukaisiksi ja koepalat 4−9 
nahan testaamisen standardin ISO 2419 mukaisiksi ilmastointia lukuun ottamatta (kts. luku 5.3.1).  
Kaikissa testauserissä materiaalin rajallinen määrä vaikutti koepalojen sijaintiin. Koepalojen 
1−3 sijainti nahassa määriteltiin tekstiilin standardia soveltaen. Standardin mukaan koepalat otetaan 
100mm päästä testattavan materiaalin reunasta. Nahan fyysisen muodon vuoksi tästä poikettiin ja ne 
otettiin 10 mm päästä nahan reunasta. Koepalojen 4−9 sijainnissa sovellettiin nahan testaamisen 
standardia ISO 2418. Standardissa mainitaan erikseen, että se ei sovellu pienille nahoille, kuten 
kalannahalle. Koepalat valittiin eri mateista ja niiden eri kohdista välttäen mahdollisia virhekohtia 
kuten kylkiviivaa ja reikiä. Ne ovat edustavia testattavan materiaalin ominaisuuksien suhteen. 
Koepalat 7−9 otettiin naudan nahasta, jolloin standardia olisi voitu soveltaa. Nahkaa oli kuitenkin 
vähäinen määrä, eikä standardin vaatimuksiin voitu vastata. Koepalat on otettu vuodan alaosasta 
30cm hännän keskikohdasta ylöspäin, 10cm selkärangasta oikealle ja tästä ylöspäin.  
Testauskertoja oli kaksi ja -eriä kolme. Testauserään 1 kuuluivat koepalat 1−3 2-laatuisesta 
mateennahasta, testauserään 2 koepalat 4−6 1-laatuisesta mateennahasta ja testauserään 3 
koepalat 7−9 verrokkina käytetystä verhoilunahasta. Testauserässä 1 mateennahkaa oli laadultaan 
vaihtelevaa. Koepaloiksi päädyttiin valitsemaan erityyppiset ja -paksuiset näytteet. Mukaan otettiin 
myös näyte, jonka oletettiin kestävän vähemmän hankausta. Silmämääräisesti tarkasteltuna koepala 
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2 oli ohuin ja koepala 3 paksuin sekä väriltään tummin. Lisäksi koepalan 3 suomutaskut olivat 
korkeudeltaan sekä halkaisijaltaan suurimmat. Testauserässä 2 mateennahkaa oli tasaisempaa 
laadultaan verrattuna testauserän 1 nahkoihin (Kumpulainen 2014). Koepalat 4−6 otettiin samoilta 
kohdilta nahkoja kuin koepalat 1−3. Koepalojen paksuudet kokeen alussa olivat koepalalla 4 paksuin 
ja 6 ohuin. Koepala 4 oli väriltään tummin. Testauserän 3 verhoilunahasta otetuissa koepaloissa 7−9 
ei havaittu silmämääräisesti eroa paksuuksissa ja ne olivat väriltään tasalaatuisia. Koepalojen 4−9 
massat mitattiin testin alussa ja lopussa. (kts. Taulukko 1.) 
 
Taulukko 1 Koepalan testauserä, nahan laatu, sijainti vuodassa sekä massa testin alussa ja lopussa 
Erä Koe-
pala 










1 1 made* pyrstö 0,56 0,55 - - 
1 2 made* selkä 0,43 0,41 ”ohuin” - 
1 3 made* etupää 0,58 0,53 ”paksuin” - 
2 4 made** pyrstö 0,57 0,51 0,90 0,81 9 
2 5 made** selkä 0,49 0,44 0,89 0,75 14 
2 6 made** etupää 0,39 0,32 0,72 0,61 11 
3 7 nauta*** kylki, taka 0,78 0,77 1,36 1,35 1 
3 8 nauta*** kylki, taka 0,86 0,86 1,46 1,45 1 
3 9 nauta*** kylki, taka 0,72 0,72 1,23 1,22 1 
*käsityömenetelmin kasviparkittu mateennahka, parkintaerä 1 ** käsityömenetelmin kasviparkittu mateennahka, 
parkintaerä 2 ***teollisesti kromiparkittu semianiliini verhoilunahka (nauta) 
 
Testin kulku oli kaikilla koepaloilla sama. Koepalat, hankauskangas, alushuopa, käytetty hankauspaine 
ja -massa noudattavat standardin ohjeita (SFS ISO 12947-2). Hankauskangas ja alushuopa vaihdettiin 
ennen testin alkua ja vaahtomuovitausta asetettiin kaikille koepaloille. Standardin mukaan se 
asetetaan kankaille, joiden neliömassa on alle 500 g/m². Keskimääräisesti mateennahan neliömassa 
on 506 g/m2 mutta koska materiaali on vaihtelevaa, vaahtomuovi asetettiin kaikkiin koepaloihin. 
Verhoilunahan neliömassa on 700 g/m2, jolloin vaahtomuovia ei asetettu. Käytetty hankauspaine oli 
12 kPa ja -massa 795 g. 
Hankaustestissä sovellettiin standardin ISO 12947-4 menetelmää B, jossa hangataan koepaloja 
kunnes sovitunlainen pinnanmuutos on tapahtunut ja määritellään se kierroslukumäärä missä 
muutos on tapahtunut. Tarkastelu tehdään standardin mukaan silmämääräisesti. Pinnanmuutokseksi 
sovittiin nahan pinnan rikkoutuminen. Mateennahassa tarkkailtiin myös suomutaskun reunan 
kulumiskäyttäytymistä. Tarkastelupisteissä koepalat valokuvattiin pinnan kulumisen myöhempää 
analysointia varten ja silmämääräisesti tarkastellut muutokset kirjattiin. Kierroslukumäärä kirjattiin 




Taulukko 2 Kierroslukumäärien jakautuminen koepaloille 1−9 
pvm koepalat kierroslukumäärät 
2.5.2013 1−3 0−8000 
3.5.2013 1−3 8001–10000 
4.5.2013 1−3 10001–14000 
8.4.2014 1−3 14001–25000 
5.3.2014 4−6 0−14000 
6.3.2014 4−6 14001–25000 
3.3.2014 7−9 0−8000 
4.3.2014 7−9 8001−26000 
 
Kierroslukumäärien tarkastelupisteet olivat koepaloille 1−3 500, 1000, 1500, 2000, 3000, 4000, 5000, 
6000, 8000, 10000, 12000, 14000, 16000, 18000, 20000, 21000, 23000 ja 25000. Testi lopetettiin 
25000 kierroksen kohdalla. Testaus suoritettiin aikavälillä 2.−8. toukokuuta 2013. (Taulukko 2; Liite 1: 
Taulukko 1.) Koepalojen 1 −3 tulosten perusteella koepalojen 4−9 tarkastelupisteitä tarkistettiin. 
Koska mateennahassa ei tapahtunut isoja muutoksia tarkastelupisteiden 500 ja 2000 välillä, valittiin 
koepaloille 4−6 ensimmäiseksi tarkastelupisteeksi 2000 kierrosta. Tämän jälkeen tarkastelupisteet 
olivat 8000, 10000, 12000,14000, 16000, 18000, 20000, 22000, 24000 ja 26000. Testaus suoritettiin 
aikavälillä 5.−6.3.2014. (Taulukko 2; Liite 1: Taulukko 2.) Verhoilunahan kohdalla oletettiin, että sen 
hankauksenkesto täyttää verhoilunahalle asetettuja kriteerejä, jolloin hankauksenkeston 
määritteleminen voidaan aloittaa mateennahkoja myöhemmin. Ensimmäiseksi tarkastelupisteeksi 
valittiin tällöin 4000 kierrosta. Tämän jälkeen koepalojen 7−9 tarkastelupisteet olivat 8000, 10000, 
12000, 14000, 16000,18000,20000,22000,24000 ja 26000. Testaus suoritettiin aikavälillä 3.−5.6.2014. 
(Taulukko 2; Liite 1: Taulukko 3.) 
Tarkastelupisteissä koepalojen pinnanmuutosta tarkasteltiin silmämääräisesti. Vaiheet 
nimettiin ja taulukoitiin. Koepalojen 1−6 pinnanmuutoksille luotiin mateennahalle soveltuvat vaiheet 
ja 7−9 verhoilunahalle soveltuvat vaiheet. (Taulukko 3; Taulukko 4.) Mateennahassa koepalojen 1−6 
kulumisessa havaittiin samantyyppiset muutokset. Nahan pinta alkoi kulua sileäksi jo ensimmäisessä 
tarkasteluvaiheessa. Tämän jälkeen väri vaaleni, kiilto väheni ja suomutaskujen reunat alkoivat kulua. 
Niiden kuluminen nopeutti värin vaalentumista ja suomutaskun madaltumista. Tämän jälkeen 
suomutaskujen reunat alkoivat kulua pinnan tasolle, ainakin näytteen reunoilta, pinnan kiilto katosi 
ja martiopintakerros kului puhki. Muutokset eivät noudattaneet samaa järjestystä kaikissa 
koepaloissa. (kts. Taulukko3; Liite 1: Taulukko 1; Liite 1: Taulukko 2.) Verhoilunahassa koepalojen 7−9 
kulumisessa havaittiin myös samantyyppiset muutokset. Nahan pinnan kuluminen alkoi kaikissa 
koepaloissa reunalta. Koepaloissa 6 ja 7 kulumista ei tapahtunut pinnasta ennen kuin testin 
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loppuvaiheessa, koepalassa 9 pinnassa havaitaan muutosta aikaisemmin. Pinnassa säilyi kiilto koko 
testin ajan kaikissa koepaloissa. Muutokset noudattivat samaa järjestystä kaikissa koepaloissa. (kts. 
Taulukko 4; Liite 1: Taulukko 3.) 
 
Taulukko 3 Tarkasteluvaiheet, joissa pinnanmuutos on havaittu koepaloilla 1−6 (mateennahka) 
Koepala Vaihe A Vaihe B Vaihe C Vaihe D Vaihe E Vaihe F Vaihe G Vaihe H Vaihe I Vaihe J 
1 500 1500 18000 4000 18000 16000 18000 20000 23000 25000 
2 500 500 1000 1000 3000 6000 14000 3000 6000 16000 
3 500 500 14000 16000 8000 20000 16000 - 23000 25000 
4 4000 2000 2000 4000 6000 10000 24000 22000 24000 26000 
5 4000 2000 2000 2000 10000 14000 26000 20000 24000 26000 
6 2000 4000 2000 2000 8000 12000 22000 18000 18000 24000 
A: Pinnan silottuminen alkaa, B: Pinnan värin vaalentunut, C: Kiilto vähentynyt D: Suomutaskujen reunoissa pientä 
kulumista, E: Väri selvästi vaaleampi, F: Suomutaskujen reunojen kuluminen huomattavaa, G: Kiilto kadonnut, H: 
Suomutaskun reuna saavuttaa suomutaskun syvyyden, I: Pintakerros selvästi kulunut, J: Pintakerros kulunut puhki 
 
Taulukko 4 Tarkasteluvaiheet, joissa pinnanmuutos on havaittu koepaloilla 7−9 (verhoilunahka) 
Koepala Vaihe A Vaihe B Vaihe C Vaihe D Vaihe E Vaihe F Vaihe G Vaihe H Vaihe I Vaihe J 
7 8000 8000 10000 8000 20000 12000 >26000 10000 18000 20000 
8 8000 8000 12000 10000 24000 20000 >26000 20000 24000 26000 
9 8000 8000 8000 12000 20000 26000 >26000 26000 24000 26000 
A: Pintaan syntyy kiilto, B: Pinnan värin vaaleneminen alkaa, C: Pinnan halkeamat tulevat esille, D: Pinnan reunoissa 
havaitaan pientä kulumista, E: Väri selvästi vaaleampi, F: Pinnan reunojen kuluminen huomattavaa, G: Kiilto katoaa, H: 
Pinnan halkeamat tulevat selvästi esille, I: Pintakerros selvästi kulunut, J:Pintakerros kuluu puhki 
 
Standardin mukaan hankauksen kestävyyden arvoksi annetaan se hankausmäärälukema, jolloin 
nahka on viimeksi tarkastettu ennen kuin muutos on havaittu. Hankauksenkeston keskiarvo 
määritellään vaiheen I perusteella, eli kun pintakerros on kulunut selvästi. Hankauksenkeston 
keskiarvo koepaloille 1−3 on 15666 kierrosta ja koepaloille 5−6 21333 kierrosta. Koepalat 7−9 ovat 
verrokkina testattua verhoilunahkaa ja niille hankauksenkeston keskiarvo on 22000 kierrosta. Alin 
yksittäinen tulos on koepalalla 2 ja se heikentää testauserän 1 keskiarvoa oleellisesti, koska 
koepalojen määrä on pieni. Koepalojen 1−6 tuloksista ei ole mielekästä laskea keskiarvoa 








4.3.3 Testi 2 Repäisylujuuden määrittäminen mateennahalle 
 
Mateennahan repäisyvoiman määrittämiseksi tehtiin standardin SFS-EN ISO 3377-1 mukainen testi. 
Testi on yksinkertainen repeämistesti nahan repeämisvoiman määrittämiseksi housunmuotoisella 
kappaleella. Testiä ei voitu tehdä täysin standardin mukaisesti, koska kaikkia testin valmistelua ja 
laitteistoa määritteleviä standardeja ei ollut käytettävissä. Standardin määrittelemä koepala 
leikataan keskeltä lyhyempää sivua niin, että muodostuu housunmuotoinen kappale. Koepala 
kiinnitetään mittauslaitteiston repäisyvoimaa mittaavien leukojen väliin, jotka repivät halkiota vasten 
kappaleen kahtia. Laitteisto mittaa käytettyä voimaa, kunnes kappaleet ovat irti toisistaan. (SFS-EN 
ISO 3377-1 2011.) Tulos ilmoitetaan Newtoneina (N). 
Testauskertoja ja -erä oli kaksi. Ensimmäisessä testauserässä testi suoritettiin koepaloille 1−6 
2.3.2013 ja toisessa testauserässä koepaloille 7−15 4.−5.6.2014. Testauserän 1 koepalat 1−6 ovat 2-
laatuista mateennahkaa, testauserän 2 koepalat 7−12 ovat 1-laatuista mateennahkaa ja koepalat 11–
13 verhoilunahkaa.  Koepalat olisi pitänyt leikata standardin ISO 2419 mukaisella painoveitsellä, 
mutta sitä ei ollut saatavilla. Koepalat leikattiin nahan leikkaamiseen käytettävällä pyöröleikkurilla ja 
mattoveitsellä. Palat leikattiin mittaansa standardin ohjeen mukaan. Jokainen leikattu koepala 
tarkastettiin erikseen ja hyväksyttiin standardin mukaisella +-1mm -toleranssilla testiin. Koepalojen 
sijainti vuodassa määritellään standardissa ISO 2418. Materiaalin vähäinen määrä vaikutti kuitenkin 
molemmissa testauserissä koepalojen sijaintiin. (Liite 2: Kuvat 1−3.) 
Testauserässä 1 sijaintia määrittävää standardia ei ollut käytettävissä. Koepaloissa 1−6 
testattavaksi valittiin kalannahan pyrstöosa ja siitä leikattiin standardin mukaan kuusi koepalaa. 
Kaikki koepalat leikattiin pyrstön keskikohdalta, jotta koepalan suunnan vaikutusta tuloksiin voitiin 
myös tarkastella. Kaikki koepalat olivat samasta nahasta ja ne numeroitiin. Kylkiviivan sijaintia ei 
varsinaisesti huomioitu koepalojen sijainnin valinnassa. Koepalan 1 viilto loppuu kalan kylkiviivaan 
kohdalle ja koepalan 3 viilto loppuu hyvin lähelle kalan kylkiviivaa. Koepalan 2 viilto loppuu selvästi 
kylkilinjan vasemmalle puolelle, eikä repeytymislinja kulje missään vaiheessa kylkilinja poikki. 
Koepalojen 4 ja 6 viillot päättyvät juuri ennen keskilinjaa ja koepalassa 5 viilto on selvästi ylittänyt 
sen. Koepaloissa 1−2 viilto on leikattu niin, että repeämissuunta on kohti pyrstöä. Koepaloissa 4−6 
viilto on leikattu niin, että repeämissuunta on kohti selkälinjaa. (SFS-EN ISO 3377-1, 2011; Liite 2: 
Kuva 1.)  
Testauserässä 2 standardin ISO 2418 ohjetta sovellettiin niin pitkälle kuin mahdollista. 
Testaukseen käytettiin kahta eri mateennahkaa ja niissä ensimmäisestä nahasta ovat koepalat 7, 9 ja 
10 sekä toisesta mateennahasta koepalat 8, 11 ja 12. Koepalat on valittu sellaisista kohdista, joissa 
nahan pinnan vaihtelut ovat mahdollisimman pienet eikä nahan luontaiset pinnan muutokset vaikuta 
tuloksiin. Kalassa tätä voidaan tulkita tarkoittamaan kalan kylkiviivaa. Koepaloissa 7−9 viilto on 
42 
 
leikattu niin, että repeämissuunta on kohti pyrstöä. Koepaloissa 11 ja 12 viilto on leikattu niin, että 
repeämissuunta on kohti mahalinjaa ja koepalassa 10 kohti selkälinjaa. (kts. Liite 2: Kuvat 2−3.) 
Standardi 2418 määrittää koepalojen sijainnin nahassa tai vuodassa. Standardissa kuitenkin 
mainitaan erikseen, että se ei sovellu pienille nahoille, kuten kalannahalle. Koepalat valittiin eri 
mateista ja niiden eri kohdista välttäen mahdollisia virhekohtia kuten kylkiviivaa ja reikiä. Ne ovat 
edustavia testattavan materiaalin ominaisuuksien suhteen. Koepalat 13−15 otettiin naudan nahasta, 
jolloin standardia olisi voitu soveltaa. Nahkaa oli kuitenkin niin vähäinen määrä, ettei standardin 
vaatimuksiin voitu vastata. Koepalat on otettu vuodan alaosasta 30cm hännän keskikohdasta 
ylöspäin, 20cm selkärangasta oikealle ja siitä ylöspäin. 
Testauserässä 2 koepaloista 7, 8, 10 ja 12 repesivät viistosti vasemmalle ja koepalat 9 ja 11 
viistosti oikealle. Pystysuuntaiset koepalat 10, 11 ja 12 saivat 1.21 N paremman keskiarvon 
repäisyvoimalle. Kaikki koepalat on otettu standardin ISO 2018 mukaan niin, että kylkiviiva ei vaikuta 
testituloksiin. Koepaloissa 7, 8 ja 9 viilto on leikattu niin, että repeämissuunta on kohti pyrstöä. 
Koepaloissa 11 ja 12 viilto on leikattu niin, että repeämissuunta on kohti mahalinjaa ja koepalassa 10 
kohti selkälinjaa. Koepalat 11, 12 ja 8 ovat samasta kalasta ja koepalat 7, 9 ja 10 samasta kalasta.  
(Liite 2: Kuva 2.) Standardin mukaisesti molemmissa testauserissä otettiin mateennahkaa kolme 
koepalaa pystysuunnassa (koepalat 1−3 ja 7−9) sekä kolme vaakasuunnassa (koepalat 4−6 ja 10−12), 
suunta suhteutettiin kalan kylkiviivan suuntaan nähden. Verhoilunahkaa otettiin kolme koepalaa 
pystysuunnassa (koepalat 11−13). (SFS-EN ISO 3377-1 2011.)  
Testi suoritettiin laitteistolla, joka oli standardin mukainen. Kalibrointi olisi pitänyt tehdä 
standardin SFS-EN ISO 7500-1 mukaisesti, mutta tätä ei ollut saatavilla. Laite kalibroitiin sen 
valmistajan ilmoittamalla tavalla. Testattavan materiaalin paksuus olisi pitänyt määrittää standardin 
ISO 2589 mukaan. Tämän standardin mukaista mittauslaitteistoa ei ollut saatavilla, joten paksuus 
määriteltiin Schröder-merkkisellä paksuusmittarilla, jonka tarkkuus on laitteen valmistajan mukaan 
riittävä. Mittaus tehtiin jokaiselle koepalalle erikseen, kahdesta kohdasta, koepalan molemmista 
päistä. Paksuuksista laskettiin jokaiselle koepalalle paksuuden aritmeettinen keskiarvo. Testauserän 1 
koepalojen aritmeettinen keskiarvo on 1.09 mm ja testauserän 2 mateennahkojen keskiarvo on 0.74 
mm ja verhoilunahan 1.34 mm. (SFS-EN ISO 3377-1 2011; Liite 1: Taulukot 4−6.) Repäisylujuuden 
testin tulokset määriteltiin testiohjelman laskemista taulukoista. Standardin mukaan tuloksista 
tarkastellaan ainoastaan aritmeettista keskiarvoa. (kts. Taulukko 5.) Tarkat taulukoinnit ovat 






Taulukko 5 Koepalan testauserä, nahan laatu, suunta sekä repäisylujuuden keskiarvo 
Erä Koepala Nahan laatu Koepalan suunta Koepalan paksuus Repäisylujuus, ka N  
1 1 made* vaaka 0.88 9.212 
1 2 made* vaaka 1.06 5.352 
1 3 made* vaaka 0.90 7.888 
1 4 made* pysty 1.70 6.901 
1 5 made* pysty 1.01 8.576 
1 6 made* pysty 0.97 5.317 
2 7 made** vaaka 0,81 10.444 
2 8 made** vaaka 0,74 10.042 
2 9 made** vaaka 0,98 8.673 
2 10 made** pysty 0,62 8.075 
2 11 made** pysty 0,62 11.312 
2 12 made** pysty 0,67 13.383 
2 13 nauta*** - 1,35 11.565 
2 14 nauta*** - 1,4 11.742 
2 15 nauta*** - 1,27 10.516 
*käsityömenetelmin kasviparkittu mateennahka, parkintaerä 1 ** käsityömenetelmin kasviparkittu mateennahka, 
parkintaerä 2 ***teollisesti kromiparkittu semianiliini verhoilunahka (nauta) 
 
Tuloksista koepaloille määriteltiin aritmeettinen keskiarvo ja keskihajonta. Mateennahan 
repäisylujuuden keskiarvoksi koepaloille 1−6 saatiin 7.48 N ja koepaloille 7−12 10.32 N. 
Verhoilunahan repäisylujuuden keskiarvoksi koepaloille 13−15 saatiin 11.27 N. Tuloksista voidaan 
huomata ero 1- ja 2-laatuisen mateennahkojen välillä. 1-laatuinen mateennahka sai 2.84 N 
paremman tuloksen. Verhoilunahka puolestaan sai vain 0.95 N paremman tuloksen kuin 1-laatuinen 
mateennahka. Keskihajonnat ovat suuremmat mateennahalla kuin verhoilunahalla ja mateennahalla 
on vaihtelua myös koepalan suunnan ja testauserän mukaan. (kts. Taulukko 6.) 
 
Taulukko 6 Koepalan testauserä, laatu, suunta sekä repäisylujuuden keskiarvo ja keskihajonta 
Erä Koepalat Nahan laatu Koepalan suunta Koepalan paksuus Repäisylujuus, ka N  Keskihajonta 
1 1−3 made* vaaka 0.95 7.484 1.962 
1 4−6 made* pysty 1.23 6.931 1.630 
1 1−6 made* vaaka+pysty 1.09 7.208 1.641 
2 7−9 made** vaaka 0.84 9.719 0.928 
2 10−12 made** pysty 0.64 10.923 2.675 
2 7−12 made** vaaka+pysty 0.74 10.321 1.908 
2 13−15 nauta*** - 1.34 11.274 0.663 
*käsityömenetelmin kasviparkittu mateennahka, parkintaerä 1 ** käsityömenetelmin kasviparkittu mateennahka, 
parkintaerä 2 ***teollisesti kromiparkittu semianiliini verhoilunahka (nauta) 
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4.3.4 Testi 3 Sauman suurimman murtovoiman määritys  
 
Saumarakenteiden suurimman murtovoiman tutkimiseksi tehtiin soveltaen standardin SFS-EN ISO 
13935-1 mukainen testi. Testissä mitataan saumojen lujuusominaisuuksia kankaissa ja ommelluissa 
tekstiilituotteissa. Sauman suurin murtovoima määritetään liuskamenetelmällä. Nahalle vastaavaa 
standardia ei löytynyt, mutta testi tehtiin, koska nahan pienen koon vuoksi saumarakenteiden 
kestävyys on oleellinen osa tutkimusta. Lisäksi haluttiin selvittää tukikankaan vaikutusta sauman 
kestävyyteen. Saumoiksi valittiin yhdyssauma ja tuettu yhdyssauma. (SFS-EN ISO 13935-1.) 
Testauseriä oli neljä. Ensimmäinen testauserä suoritettiin 3.5.2013 ja sen tarkoituksena oli 
selvittää yhdyssauman ja tuetun yhdyssauman murtovoimaa ja niiden eroa. Toinen, kolmas ja neljäs 
testauserä suoritettiin 5.3.2014. Ensimmäisessä ja toisessa testauserässä testattiin mateennahkaa, 
kolmannessa verhoilunahkaa sekä neljännessä mateen- ja verhoilunahan yhdistelmää. Testauserässä 
1 koepaloja oli standardista poiketen kaksi molemmille saumatyypeille materiaalin vähäisen määrän 
vuoksi. Muissa testauserissä noudatettiin standardia ja koepaloja oli viisi kappaletta. Tutkittavan 
materiaalin rajallisen määrän ja fyysisen muodon vuoksi testiä ei voitu tehdä kankaalle määriteltyjen 
testipalojen koossa. Testauserässä 1, 2 ja 4 testiin valittiin molemmissa kaksi mateennahkaa. Eri 
kalojen pyrstönahat yhdistettiin, jotta saatiin tehtyä mahdollisimman homogeeniset näytteet. 
Koepalojen sijainti verhoilunnahassa on vastaava repäisylujuuden koepalojen kanssa (kts. luku 5.3.3). 
Koepalat leikattiin vuodan pyrstöosasta niin, että ommeltu sauma tulee kylkilinjan kanssa 
samansuuntaisesti.  Tämä siksi, että isompaa pinta-alaa valmistettaessa, juuri kahden pyrstöosan 
yhdistäminen pitkältä sivulta on oleellista. Lisäksi koepalat on ommeltu niin, että ne ovat toisiinsa 
nähden vastakkaisissa suunnissa. Kalannahka on muodoltaan kolmiomainen ja tällä tavalla 
ommelleen saadaan aikaiseksi lähelle suorakaiteen muotoinen pala. Testauserässä 1 koepalat 1 ja 2 
yhdistettiin yhdyssaumalla sekä 3 ja 4 vahvistetulla yhdyssaumalla. Sauman vahvikkeena käytettiin 
kudottua, liimattavaa kuitukangasta, joka on yksi verhoilijoiden käyttämä materiaali katesauman 
vahvistamiseen (Laitinen 2013). Liimattavuudella ei tässä tapauksessa ollut merkitystä. Testauserissä 
2−4 sauman vahvikkeena käytettiin kudottua puuvillaista kanttinauhaa, joka on kestävämpi 
materiaali siihen tarkoitukseen kuin kuitukangas ja lisäksi yksi verhoilijoiden eniten käyttämä 
materiaali katesauman vahvistamiseen (Laitinen 2013). 
Standardin mukaan koepalan leveys tulisi olla 100 mm ja korkeus 200 mm sekä koepalat tulisi 
ottaa vähintään 100 mm etäisyydellä reunasta. (SFS-EN ISO 13935-1 1999). Materiaalin määrä ja 
muoto määräsi kuitenkin mitat ja koepalojen leveydeksi saatiin 70mm sauman kohdalta ja 
korkeudeksi 100 mm ommeltuna. Palat otettiin 20−40 mm etäisyydestä reunasta. Koepalat 
muotoiltiin standardin ohjeen mukaan, sillä poikkeamalla, että poistettavien osuuksien leveys oli 10 
mm 25mm sijasta. (Liite 3: Kuvat 4−8.) Testin periaatteena on venyttää määräsuuruista koepalaa, 
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jonka keskellä on sauma, kohtisuoraan saumaa vastaan venymän lisäyksen ollessa vakio, kunnes 
sauma murtuu. Vetolujuuden testauslaitteiston tulisi olla standardin EN 30012-1 ja EN ISO 13934-1 
mukainen ja käyttöolosuhteissa laitteen tarkkuuden on oltava standardin EN 10002-2 luokkaa 1. 
Testauslaitteistosta ei käynyt ilmi, onko se näiden edellä mainittujen standardien mukainen. (SFS-EN 
ISO 13935-1 1999.) 
Testauserän 1 koepalat ommeltiin laboratoriossa 2.5.2013. Ompelun suoritti Virve Juola. 
Ompelulangaksi valittiin ylälangaksi Amannin Serafil vahvuudeltaan 30 Nm ja alalangaksi Guttermann 
Sew-all vahvuudeltaan 100 Nm. Molemmat yritykset täyttävät ISO 9001 standardin mukaiset 
vaatimukset ja lisäksi Amannin Serafil lanka on mainittu nahan ompeluun sopivaksi. Molemmat ovat 
100 % polyesteriydinlankoja. (Amann group 2013; Guttermann 2013; Jaakola ym. 2002, 35; Laitinen 
2013.) Koepalojen ompeluun käytettiin eri paksuisia lankoja, koska saumojen ompeluun käytetyssä 
kotiompelukoneessa, Eva Compact 1024, ei riittänyt teho paksumman langan ompelemiseen sekä 
ylä- että alalankana. Tikin pituus oli 3,5 mm ja ompelukoneen neulan paksuus Nm 100. Verhoilussa 
nahan ompelussa yhdyssauman tikinpituus on keskimäärin 5mm ja neulan paksuus Nm 120−130. 
Ompelukoneeseen valittiin kuitenkin ohuempi neula ja tiheämpi tikinpituus, koska mateennahka on 
ohuempaa materiaalia kuin verhoilunahat yleensä. Neulan kärki oli tavallinen terävä kärki (R), koska 
nahkaneula tekee isommat reiät materiaaliin. Verhoilijat ompelevat ohuempia materiaaleja terävällä 
neulalla ja paksuja huonekaluverhoilunahkoja nahkaneulalla. Saumatyypeiksi valittiin yhdyssauma ja 
tuettu yhdyssauma (Kuva 1; Kuva 2), jotka ovat oleellisia verhoilijoiden käyttämiä saumoja nahan 
ompelussa. (Jaakola ym. 2002, 35−36; Laitinen 2013.) Vetolaitteisto säädettiin ja testi suoritettiin 
standardin mukaisesti. Testissä materiaalin repeäminen leuoissa johtivat hylkäämiseen. 
Testauserässä 1 kaikki koepalat saivat hyväksytyn tuloksen. (kts. Taulukko 7.) Tarkat taulukoinnit ovat 
tutkielman liitteenä (kts. Liite 1: Taulukot 14–18).   
 
Taulukko 7 Sauman korkein murtovoima, piirturin arvot testauserä 1 mateennahka 
Koepala Saumatyyppi  Katkeamisen syy b*, c**, d*** Sauman korkein murtovoima ka, N 
1 yhdyssauma c 194.700 
2 yhdyssauma c 219.500 
3 tuettu yhdyssauma d 198.500 
4 tuettu yhdyssauma d 209.900 
b* kangas repeää leuoissa c** nahka repeää saumasta d*** ompelulanka katkeaa 
 
Testauserien 2−4 koepalat ommeltiin Savon ammatti- ja aikuisopiston verhoomoalan 
ompeluluokassa 28.2.2014 kolmisyöttöisellä teollisuusompelukoneella Adler 167-373. Ompelun 
suoritti Virve Juola. Ompelulangaksi valittiin Terko Satin paksuudeltaan 36. Yritys täyttää ISO 9001 
standardin mukaiset vaatimukset. Terko Satin 36 on yleisimmin verhoilijoiden käyttämä lanka nahan 
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ja tekstiilien ompeluun, myös valmistaja ilmoittaa langan sopivan nahan ompeluun. (Coats 2013; 
Jaakola ym. 2002, 35; Laitinen 2013.) Tikin pituus oli 4 mm ja ompelukoneen neulan paksuus oli 
testauserässä 2 mateennahalle Nm 100 sekä testauserissä 3 ja 4 verhoilunahalle Nm 120. 
Mateennahalle tikinpituudeksi valittiin 4mm, koska se on ohutta materiaalia. Samasta syystä 
testauserässä 1 käytettiin ohuempaa neulaa. Testauserässä 4 neulan valinta tehtiin verhoilunahan 
perusteella. Neulan kärki oli tavallinen terävä kärki (R) koska nahkaneula tekee isommat reiät 
materiaaliin. Saumatyypiksi valittiin tuettu yhdyssauma testauserän 1 tulosten perusteella, koska 





Vetolaitteisto säädettiin ja testi suoritettiin standardin mukaisesti. Testissä kankaan repeäminen tai 
sen repeäminen leuoissa johtivat hylkäämiseen. Testissä koepalat 11 ja 12 saivat hylätyn tuloksen 
materiaalin revetessä leuoissa. (Taulukko 8; Liite 3: Kuva 6.) 
 
Taulukko 8 Sauman korkein murtovoima, testauserät 2, 3 ja 4, tuettu yhdyssauma  
Koepala Testauserä Nahka Katkeamisen syy b*, c**, d*** Sauman korkein murtovoima ka, N 
5 2 made d 338.600 
6 2 made c, d 340.000 
7 2 made c, d 300.700 
8 2 made c, d 306.300 
9 2 made d 295.300 
10 3 verhoilu d 400.300 
11 3 verhoilu b, hylätty 352.800 
12 3 verhoilu b, hylätty 392.700 
13 3 verhoilu d 372.500 
14 3 verhoilu d 323.600 
15 4 made+verhoilu d 360.700 
16 4 made+verhoilu made c, verhoilu d  308.900 
17 4 made+verhoilu d 291.200 
18 4 made+verhoilu d 326.100 
19 4 made+verhoilu d 310.300 







4.3.5 Mateen- ja verhoilunahan yhdistäminen henkilöauton ohjauspyörän verhoilussa  
 
Mateennahkaa päätettiin testata myös konkreettisessa käytössä, koska saumatestien tulokset 
osoittivat sen olevan yhdistettävissä muihin nahkoihin. Verhoiltavaksi tuotteeksi valittiin 
henkilöauton ohjauspyörä, joka on yksi ajoneuvoverhoilun verhoiltavista kohteista. Nahalla verhoiltu 
ohjauspyörä mielletään luksukseksi muun muassa sen takia, että ajoneuvoteollisuus on myynyt sitä 
osana luksusverhoilua. Ohjauspyörän verhoilu vaatii erikoisosaamista, eivätkä kaikki 
ajoneuvoverhoilijat välttämättä tarjoa kyseistä palvelua.  
Ohjauspyörä verhoiltiin saksalaisen valmistajan Mah:n ajoneuvoverhoilunahalla ja 
kasviparkitulla mateennahalla testauserästä 1, joka oli 2-laatuista. Mah:n ajoneuvoverhoilunahat 
ovat erittäin tasalaatuisia ja huolellisesti viimeisteltyjä peitevärjättyjä nahkoja. Lisäksi niissä kaikissa 
on muun muassa hien ja homeenkestoa lisäävät käsittelyt. (Mah 2014.) Ajoneuvoa ohjattaessa 
ohjauspyörää pidetään kiinni kehän sivuilta, jolloin ne ovat kovemmalla kulutuksella ja alttiina käsistä 
irtoavalle rasvalle sekä hielle. Tämän vuoksi oletettiin, että ajoneuvoverhoilunahka kestää kulutusta 
paremmin kuin mateennahka. Hankauksenkestoa mittavan testin perusteella mateennahka sai tässä 
tutkielmassa kevyeen verhoiluun soveltuvan tuloksen, mutta koska siitä ei ole kokemusta 
pitkäaikaisessa käytössä, sitä ei käytetty kulutukselle alttiissa paikassa. Lisäksi Martindale-testaus on 
saanut osakseen kritiikkiä verhoilijoiden parissa (Laitinen 2013). Tämän perusteella ohjauspyörän 
verhoilussa päädyttiin käyttämään ajoneuvoverhoilunahkaa kehän sivuilla ja mateennahkaa kehän 
ylä- ja alaosassa, jotka eivät ole niin kovalla kulutuksella. Saumatestien perusteella materiaalit 
päätettiin yhdistää tuetulla yhdyssaumalla. 
Verhoiluprosessi suoritettiin Kalajoella tutkielman tekijän verhoilutiloissa 26.−27.10.2013. Eri 
laatuiset nahat yhdistettiin tuetulla yhdyssaumalla, koska sauman murtovoimaa mittaavan testien 
perusteella tuettu sauma estää materiaalin repeämisen sauman murtuessa. Saumojen ompeluun 
käytettiin kolmisyöttöistä Adler 167-373 teollisuusompelukonetta. Ompelulangaksi valittiin Coats-
lankavalmistajan Terko Satin puuvillapolyesteriydinlanka vahvuudeltaan 36 Nm ja näkyville jääville 
saumoille Amann-lankavalmistajan Serafil polyesteriydinlanka vahvuudeltaan 20 Nm. Molemmat 
valmistajat täyttävät ISO 9001 standardin mukaiset vaatimukset ja valmistajat mainitsevat lankojen 
soveltuvan nahan ompeluun. Ohjauspyörän verhoilussa nahkojen yhdistämiseen valittiin ohuempi 
lanka, jotta pystyttiin välttämään ylimääräinen paksuus saumassa.  Näkyviin saumoihin valittiin 
vahvempi polyesteriydinlanka lanka, koska se on pinnaltaan kiiltävämpi ja sitä pidetään sen vuoksi 
ulkonäöllisesti parempana vaihtoehtona. Ratin ompelussa näkyviin jäävien saumojen ompelulangan 
valinta on merkittävä, koska ratin päällinen ommellaan ratin rungon ympärille käsin niin, että ommel 
jää kokonaan näkyville ja se toimii myös tuotteessa yksityiskohtana. Lisäksi 
puuvillapolyesteriydinlangan on todettu olevan liian heikkoa siihen tarkoitukseen, koska ommellessa 
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langan pitää kestää voimakasta kiristystä. Sauman tukimateriaaliksi valittiin mahdollisimman ohut 
100 % puuvillakanttinauha, koska saumanvarojen kohdalla ommeltava materiaali on kaksinkerroin 
sauman molemmin puolin ja puuvillainen kanttinauha on kestävämpi vaihtoehto kuin kuitukangas. 
Nahan saumanvaran reunaa voi ohentaa siihen tarkoitukseen olemassa olevilla työkaluilla, mutta 
tässä testissä sitä ei koettu tarpeelliseksi. Tikin pituudeksi valittiin 5 mm ja neulan paksuudeksi Nm 
120. Molemmat noudattavat yleistä ohjeistusta nahan ompelussa. Neulan kärki oli tavallinen terävä 
kärki (R), koska nahkaneula viiltää isommat reiät materiaaliin. Ne saattavat venyä ommeltua 
materiaalia kiristettäessä ja näkyä tällöin häiritsevästi. (Jaakola ym. 2002, 35−36; Laitinen 2013.) 
Ohjauspyörän verhoilu aloitettiin huolellisella kaavoituksella. Kaavoituksessa voidaan käytettää 
apuna muun muassa läpinäkyvää muovia, kangasta tai keinonahkaa. Materiaali valitaan vastaamaan 
varsinaista verhoilussa käytettävää materiaalia, jotta mittavirhettä saadaan minimoitua. 
Kaavamateriaali kiinnitetään kaavoitettavan tuotteen pintaan esimerkiksi neuloilla, teipillä tai 
liimaamalla. Kiinteän esineen kaavoituksessa liimaaminen on yleistä etenkin ajoneuvoverhoilun osa-
alueissa. (Ylieskola 2014.) Tässä materiaaliksi valittiin keinonahka, koska sen voidaan olettaa toimivan 
vastaavalla tavalla kuin nahka ja se kiinnitettiin ohjauspyörän pintaan liimalla. Kaavoitukseen 
sommiteltiin halutut sauman kohdat ottaen huomioon mateennahan pintakuviointi ja ohjauspyörän 
muodot.  Nahat leikattiin kaavojen mukaan ja niihin lisättiin 1cm saumanvaroja. Osat yhdistettiin 
kehäksi tuetuilla yhdyssaumoilla. Lopuksi kehäksi ommellun päällisen molemmille reunoille 
ommeltiin 5 mm etäisyydelle reunasta tikkaus kääntämättä materiaalin reunaa. (Liite 3: Kuva 9). 
Seuraavaksi päällinen liimattiin ohjauspyörän rungon päälle Fintex-Tetrakem Oy:n 
ruiskutettavalla Tetrakem Neofix 1065 kontaktiliimalla, jonka käyttöalaa ovat muun muassa nahka-, 
verhoilu- ja autokoriteollisuus (Fintex-Tetrakem Oy 2004). Liimauksen jälkeen päällinen ommeltiin 
valmiiksi kokonaan käsin niin, että reunoihin ommeltuja tikkauksia käytetään ompeleen osana. 
Ompelussa käytettiin tylppää käsinompeluneulaa ja polyesteriydinlankaa vahvuudeltaan 20 Nm.  
Lopuksi valmis ohjauspyörä käsiteltiin Presco Oy:n Leather Conditioner-nahanhoitoaineella. 
Nahanhoitoaine hoitaa ja suojaa nahan pintaa sekä tekee pinnasta satiininhohtoisen (Presco Oy 
2012). Mateennahan väri syveni nahanhoitoaineella ja se myös pehmeni tunnultaan. (kts. Liite 3: 
Kuva 10.) Nahan käytössä sen huoltaminen on aina tärkeä toimenpide. Ajoneuvoissa 
sisustusmateriaalit ovat alttiina voimakkaille olosuhteiden vaihteluille, jolloin verhoilun hoitaminen 
korostuu entisestään. Mateennahka-naudannahka ohjauspyörää voidaan olettaa tarvittavan hoitaa 
samalla tavalla kuin muitakin nahkoja, ellei jopa huolellisemmin. (kts. luku 2.3.2.) Verhoiluprosessissa 
mateennahka ei materiaalina juurikaan eronnut ajoneuvoverhoilunahasta. Sommittelussa ja 
kaavoituksessa mateennahan pintakuviointi, ohuus sekä virheet tuli ottaa huomioon. Näistä johtuvat 
erityiset toimenpiteet jäivät kuitenkin niin vähäisiksi, että mateennahan voidaan katsoa soveltuvan 
ohjauspyörän verhoiluun.  
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4.4 AINEISTON ANALYYSI 
 
4.4.1 Tilastollisen aineiston analyysi 
 
Kvantitatiivinen tutkimus pyrkii yleistyksiin ja se on kriteereiltään tilastollis-matemaattista. Tietoa 
käsitellään tilastollisina yksikköinä ja subjektiiviseen tulkintaan viittaavat seikat pyritään 
häivyttämään. Kokeellisessa tutkimuksessa avainasemassa on kontrolli ja huolellinen raportointi. 
Kvasikokeellisessa kiinnitetään tämän lisäksi niiden muuttujien huomiointiin, joita ei pystytä 
kontrolloimaan. (Anttila 2005, 236; 274.) Tässä tutkielmassa ne tuodaan esille virhelähteiden 
hallinnassa. Tässä tutkielmassa käytettyjen standardin mukainen tilastollinen analyysi tulisi tehdä 
pelkästään keskiarvoja vertailemalla sekä vertaamalla tuloksia asetettuihin reunaehtoihin. 
Laajemman tiedon muodostamiseksi analyysissä kuitenkin verrataan lukuja toisiinsa sekä käytetään 
ristiintaulukointia ja keskihajonnan tarkastelua. Tutkielman kvasikokeellisten laboratoriotestein 
kerättyä aineistoa käsitellään kvantitatiivisin menetelmin ja tunnusluvut esitellään 
havaintomatriiseina. Testeistä saatu aineisto on pieni, jolloin se ei mahdollista laajalla tavalla 
perinteisten analyysimenetelmien käyttöä.  
 
 
4.4.2 Tuotteen valmistusprosessin analyysi 
 
Anttilan (2005, 89–91) mukaan ongelmanratkaisun prosessi ei saa olla vain selostus tehdyistä 
ratkaisuista. Käytännön kokeilu eroaa perinteisestä tutkimustyöstä, sillä siihen liittyy tekijän 
reflektointi ja subjektiivisuus. Hän nostaakin esille Schönin (1983) reflektiivisen toiminnan teorian. 
Schönin mukaan tieto on yleensä hiljaista tietoa, jolloin se sisältyy itse toimintaan. Prosessin aikana 
ajatukset kohdistuvat siihen, mitä tehdään, jolloin tapahtuu ajatuksilla reflektoimista. Anttila (2005, 
90; 280–281) kuvaa prosessia spiraalimaiseksi, jota voidaan verrata laadullisessa tutkimuksessa 
yleisesti käytettyyn hermeneuttisen kehän käsitteeseen. Siinä analyysin käyttöön kuvataan erilaisia 
syvyystasoja. Tämän tutkielman tutkimustehtävän päähuomion kohteena on prosessin aikana 
valmistettu artefakti, jolloin syvällinen prosessinkuvaus ei ole tarpeellista. Tällöin muistiinpanojen 
tekeminen retrospektiivisesti on myös perusteltua. Varsinkin, kun prosessin aikana pyritään 
aktiiviseen dokumentointiin valokuvauksen ja muistiin kirjaamisen keinoja käyttäen. Kuitenkin 
tutkimuksen luotettavuuden kannalta muistiinpanojen ja aktiivisen dokumentoinnin analyysi pyrkii 
syvällisempään, deskriptiiviseen kuvaukseen, joka on hermeneuttisen kehän toinen syvyysaste. 
Lisäksi tapaustutkimukset yleensä pyrkivät tälle tasolle. Tällä tavoin saadaan esille prosessin aikana 
tapahtunut tietäminen ja oivaltaminen eli toisin sanoen hiljainen tieto saadaan näkyväksi.  
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4.5 VIRHELÄHTEIDEN HALLINTA   
 
4.5.1 Laboratoriotestien virhelähteet  
 
Collierin ja Eppsin (1999, 42) mukaan testaamisessa virhelähteet voidaan luokitella kahteen 
päätyyppiin. Niitä ovat määriteltävät ja määrittämättömät virheet. Määriteltävät virheet voidaan 
jakaa kolmeen osa-alueeseen, joita ovat käytettyihin laitteisiin, valittuun menetelmään sekä tutkijan 
persoonaan liittyvät seikat.  Määrittelemättömiin virheisiin luetaan osuudet, joihin tutkija ei voi 
vaikuttaa, kuten esimerkiksi testattavan materiaalin luontainen ominaisuuksien vaihtelu. Anttilan 
(2005, 511−517) mukaan kvantitatiivisessa tutkimuksessa luotettavuutta kuvataan käsitteillä 
validiteetti ja reliabiliteetti. Validiteetti kuvaa tutkimuksen luotettavuutta sekä pätevyyttä laajemmin 
ja reliabiliteetti siinä käytetyn tutkimusmenetelmän ja mittarin luotettavuutta. 
Koska tämän tutkielman tuloksena haluttiin luoda mateennahasta virallista, analyyttistä 
materiaalitietoutta, voidaan sanoa, että aineistonkeruustrategiana laboratoriotestaus on validi. 
Kvasikokeellisella menetelmällä voitiin olettaa saavutettavan tutkielmalle tarkoituksenmukaisia 
tuloksia. Kokeellisen menetelmän olisi voitu olettaa tuovan tutkielmalle lisää luotettavuutta. Sitä ei 
kuitenkaan voitu valita menetelmäksi, koska testeissä oli mukana osa-alueita, joihin ei voitu 
vaikuttaa. Lisäksi sen ei koettu antavan lisäarvoa tälle tutkielmalle. Kvasikokeellinen menetelmä on 
kuitenkin pysyvästi samaa mittaava, jolloin sitä voidaan pitää reliaabelina (Anttila 2005, 274). 
Kvasikokeellisen tutkimuksen mukaisesti kaikkia muuttujia ei ollut tässä tutkielmassa 
tarkoituksenmukaista pyrkiä manipuloimaan tai kontrolloimaan ja kaikki niihin liittyvät seikat tuotiin 
raportissa esille (kts. esim. Anttila 2005, 274). Reliabiliteettia pyrittiin lisäämään sillä, että kokeet 
suoritettiin mahdollisimman pitkälle standardien mukaisina laboratoriotesteinä. Voidaan olettaa, 
että testien tulokset eivät olleet sattumanvaraisia, vaan ne noudattivat kaikissa samoja linjoja (kts. 
esim. Anttila 2005, 253). Mateennahan todettiin olevan materiaalina vaihteleva, ja tulosten hajonnan 
oletetaan johtuvan siitä. Tästä saatiin kuitenkin myös lisää analysoitavaa. Mittauksia voidaan pitää 
reliaabeleina siihen nähden, että ne voidaan toistaa täysin samanlaisina, samoissa olosuhteissa. 
Laitteistot myös kalibroitiin ennen testauksia. Satunnaisvirheet pyrittiin minimoimaan ja sitä 
edesauttoi se, että aineistonkeruussa oli kaksi tekijää ja niin ikään havainnoijaa testitilanteissa. 
(Anttila 2005, 515−519.) Jotta Mixed Methodsin kvantitatiivinen ote toteutuisi paremmin ja tulos olisi 
yleistettävämpi, koepalojen määrä olisi pitänyt olla suurempi kaikissa testeissä ja ne olisi pitänyt 
pyrkiä paremmin homogenisoimaan. Tuloksia ei voida yleistää mateennahan ominaisuuksiksi, mutta 
niistä saadaan selviä suuntaviivoja jatkotutkimuksia varten. Tutkielman tarkoitus ei ollut pyrkiä 
yleistyksiin vaan tarkastella mateennahan ominaisuuksia mahdollisia jatkotutkimusaiheita varten, 
joten siltä osin tutkielman voidaan sanoa täyttäneen tarkoituksensa. Voidaan kuitenkin huomioida 
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se, että koepalojen määrät vastasivat standardin mukaisia vaatimuksia, joten siltä osin testitulokset 
ovat yleistettäviä samalla parkitusmenetelmällä parkituille mateennahoille. Materiaalin vaihtelevuus 
asettaa kuitenkin omat reunaehtonsa tällaiselle yleistämiselle. Kokonaisuudessaan testitulokset 
näyttävät oikeilta ja tältä osin niitä voidaan pitää validina. Verhoilunahoille on asetettu korkeat 
vaatimukset, eikä tutkielman alussa osattu olettaa, yltäisikö mateennahka missään testeissä 
verhoilunahan ominaisuuksiin. Mittaustuloksia verrattiin olemassa olevaan tietoon verhoilunahkojen 
ja mateennahan ominaisuuksista. Valittujen testien tulokset antoivat tutkimuskysymyksille 
vastaukset, joten niitä voidaan pitää valideina tutkielmalle.  
Tutkielman aineistonkeruussa validiteettia laskeva laitteisiin liittyvä virhe oli osasta testejä 
puuttuvat standardin mukaiset laitteet, jolloin testaustilanteissa jouduttiin poikkeamaan ja 
soveltamaan valittuja standardeja. Virhettä pienentää kuitenkin se, että kaikki poikkeamat 
selostettiin tarkasti aineistonkeruun ja testitulosten selosteissa ja poikkeamaa käytettiin kaikissa 
koepaloissa samalla tavalla, jolloin testin keskinäiset tulokset ovat vertailukelpoisia. Laitteet myös 
kalibroitiin ennen jokaista testausta standardin osoittamalla tavalla, jolloin virhemarginaali pienenee. 
Koepalojen ilmastointi epäonnistui vuoden 2014 testauserässä testauksen tekijöistä riippumattoman 
laiterikon vuoksi eikä niitä määrittelevää standardia ollut käytettävissä vuoden 2013 testauksessa. 
Testauserän 1 olosuhteet olivat kuitenkin myöhemmin tarkastettuna lähellä standardin vaatimuksia.  
Paksuudenmittaamista määrittelevän standardin mukaista laitetta ei myöskään ollut käytettävissä. 
Blc Leather Technology Centre (MSA 2007) on kuitenkin tehnyt testejä standardinmukaiselle 
paksuuden määrittämiselle ja kehittänyt tarkemman mittalaitteiston. Tämän perusteella voidaan 
epäillä testeissä käytetyn mittalaitteiston olevan kuitenkin tarpeellisen mittatarkka. Paksuuden 
vaikutusta ei myöskään missään testituloksessa varsinaisesti tarvinnut standardin mukaisesti 
analysoida, joten sen myötä vaikutus testeille on pieni.  
Tutkielmassa voidaan pitää virheenä Martindale-testin tekoa nahalle, koska standardin 
mukainen testi suoritetaan Veslic-laitteistolla ja -menetelmällä. Mahdollisuutta teettää 
asianmukainen testaus yhteistyössä jonkun muun laboratorion kanssa selvitettiin, mutta laitteistoa ei 
löytynyt niistä laboratorioista, joihin otettiin yhteyttä. Virhettä kuitenkin pienentää se, että 
testituloksia verrattiin toisiinsa ja Martindale-luvun käyttö on verhoilijoiden parissa yleistä. Testillä 
nahan hankauksenkestosta saatiin kuitenkin muodostettua alustava kuva. Martindale-testin arvojen 
puuttuminen nahalle heikentää myös aineiston validiteettia. Testitavassa sitä heikentää yleisesti se, 
että tarkastelu tehdään silmämääräisesti. Laitisen (2013) mukaan verhoilijat kritisoivatkin 
Martindale-testiä, koska heillä on kokemuksia siitä, että korkean Martindale-luvun saanut kangas ei 
ole kestänyt käytännön kulutusta toivotulla tavalla. Tämän epäluotettavuuden vuoksi jotkut 
kankaanvalmistajatkin ovat luopuneet siitä kokonaan. Martindale-testi on kuitenkin vielä mukana 
huonekalutekstiilien valinnan standardissa ja verhoilijat yleisesti tuntevat sen, joten testin valinta 
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tutkielmaan oli kuitenkin perusteltua. Hankaustestissä myös usean päivän ajalle hajaantuneet 
testaukset voivat vaikuttaa testitulokseen, koska yön aikana koepaloihin oli palautunut kiilto. Sen 
voidaan olettaa aiheutuneen syvemmistä kerroksista pintaan palautuneesta rasvasta, joka saattaa 
suojata nahkaa kulumiselta. Jos testi olisi suoritettu yhtäjaksoisesti, tätä ei olisi tapahtunut, ja 
testitulos saattaisi olla heikompi.  
Tutkielman validiteettia voi laskea määrittelemättömäksi virheeksi luettavissa oleva 
materiaalin vaihtelu nahan eri kohdissa, mikä vaikutti testituloksiin. Lisäksi vuoden 2013 testauserän 
nahat olivat 2-laatuisia. Nahat olivat alun perin lahjoitettu käytettäväksi vain pohjatyön tekoon, 
mutta varsinaista tutkielmaa varten valmistettujen nahkojen parkitseminen epäonnistui. Tästä 
johtuen testattavaa materiaalia ei ollut varastoitu asianmukaisesti ja niitä oli ennen testaamista 
käsitelty silittämällä, mikä mahdollisesti vaikutti nahan ominaisuuksiin. Vuoden 2013 nahka vaikutti 
jo lähtökohtaisesti tunnultaan kuivemmalta kuin vuoden 2014 testattu materiaali ja voidaan olettaa, 
että se vaikutti vuoden 2014 testien parempiin tuloksiin. Lisäksi huomion arvoinen seikka on se, että 
materiaalin valmistaja valitsi otoksen nahoistaan. Voidaan olettaa, että tällöin testattavaksi 
materiaaliksi valikoituu sellainen materiaali, jonka oletetaan olevan laadukasta. 
Vaihtelua esiintyi nahan paksuudessa ja mahdollisesti pintakäsittelyaineen määrässä. 
Tutkielmaan valitun kasviparkitun mateennahan hionta tapahtuu käsin, joten on ymmärrettävää, että 
nahkaa ei saada tasalaatuiseksi kauttaaltaan. Niin ikään pintakäsittelyaineen valinta ja määrä 
saattavat vaikuttaa testitulokseen ja määrä vaihdella käsin levitettäessä. (Kumpulainen 2014.) 
Verhoilunahkojen pintakäsittelyt ovat usein voimakkaita ja ne on valittu niin, että ne tuovat 
kestävyyttä nahalle. Pintakäsittelyaineiden valinta ja muut aiheeseen liittyvät asiat kuuluvat usein 
nahkatehtaiden ammattisalaisuuksiin. Hoitamaton nahka lyhentää tuotteen käyttöikää ja tässä 
tapauksessa hoitamattomuus mahdollisesti huononsi testattavan materiaalin ominaisuuksia vuoden 
2013 testauserässä. (Koski 1994.) Kuten jo todettiin, nahan paksuudella ei kuitenkaan todettu tässä 
tutkielmassa olevan vaikutusta testituloksiin. Verhoilunahan havaittiin olevan paksuudeltaan 
tasalaatuista, kuten sen valmistaja ilmoitti (Peneologgi 2008). Aineiston validiteettia saattaa 
heikentää myös se, ettei sauman suurimman murtovoiman tuloksia ollut nahalle käytettävissä. Tämä 
voidaan kuitenkin laskea myös määrittelemättömäksi virheeksi, koska seikkaan ei voitu varsinaisesti 
vaikuttaa. Sauman murtovoiman testi suoritettiin myös verhoilunahalle, jotta saatiin pätevä verrokki. 
Collierin ja Eppsin (1999, 43) mukaan testauksessa testien suorittajan persoonaan liittyviä 
seikkoja ovat tietämättömyys, välinpitämättömyys, ennakkoluulot ja fyysisyyteen liittyvät seikat, 
kuten koepalojen leikkaaminen. Testien satunnaisvirheitä pyrittiin minimoimaan kahden testaajan 
osallistumisella aineistonkeruuseen. Testiohjeita noudatettiin asianmukaisesti ja laitteiden käyttöä 
harjoiteltiin sekä testattiin huolellisesti ennen varsinaisten testien suorittamista. Tulokset 
tarkastettiin vastaamaan oletettua. Testipalat leikattiin huolellisesti terävällä nahan leikkaamiseen 
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tarkoitella pyöröleikkurilla ja katkoteräveitsellä. Testipalojen koot tarkistettiin metallisella viivaimella 
standardin mukaisella +-1mm virhemarginaalilla.  
Martindale testissä tarkastelu tehdään silmämääräisesti. Tulosten yhdenmukaisuutta ja 
oikeellisuutta voidaan pitää tarkempana kahden testaajan tarkasteltua koepalojen kulumista. 
Repäisylujuutta ja murtovoimaa mittaavissa testeissä kokeen suorittaja vaikuttaa fyysisesti testiin 
koepalojen kiinnityksellä laitteistoon. Saumanmurtovoimaa mittaavassa testissä kahden koepalan 
hylätty tulos johtui todennäköisesti liiallisesta voimankäytöstä kiinnitysvaiheessa. Tämän tutkielman 
aineistonkeruun satunnaisvirheissä persoonaan liittyviä seikkoja voidaan pitää suhteellisen vähäisenä 
johtuen kahdesta havainnoijasta. Lisäksi vuoden 2014 testauksessa laitteiston käyttö oli sujuvampaa 
johtuen aikaisemmasta kokemuksesta. Collier ja Epps (1999, 43) mainitsevan sen virheen määrää 
vähentävänä tekijänä.   
    
 
4.5.2 Tuotteen valmistusprosessin analyysin virhelähteet 
 
Anttilan (2005, 114) mukaan kokemuksen tutkiminen johtaa intersubjektiivisuuden ongelmaan. 
Esimerkiksi itsereflektion kautta saadut tutkimustulokset on pidettävä avoimina eikä niiden 
perusteella voi tehdä yleistyksiä laajempaan kontekstiin. Tämän tutkielman esimerkkituotteen 
valmistusprosessin tuloksien perusteella voidaan kuitenkin todeta, että vastaavanlaisen tuotteen 
valmistaminen samanlaisilla menetelmillä ja materiaaleilla olisi mahdollista.  Anttilan (2005, 224) 
mukaan yleensä oletetaan, ettei omassa mielessä tapahtuvia prosesseja voida luotettavasti kuvata. 
Retrospektiivistä kuvailua kritisoidaan siitä, että tapahtuman jälkeen on erittäin vaikea palauttaa 
mieleen ajatteluprosessin yksityiskohtia ja kuvaamisessa tapahtuu jo jonkin verran tulkintaa ja 
valikoimista. Tällöin prosessin kuvausta ei voida pitää enää täysin vastaavana todellisten 
tapahtumien kanssa. Edelleen Anttilan (2005, 416−417) mukaan Itsereflektio on myös itsensä 
ilmaisemista ja arvioimista. Hän esittääkin, että käytännöllisiin tavoitteisiin pyrkivien prosessien 
tutkimuksessa kannattaa kiinnittää huomiota juuri kriittiseen reflektioon ja intersubjektiivisuuteen. 
Tässä tutkielmassa ei kuitenkaan ole tarkoituksena tutkia varsinaisesti itse prosessia aikana vaan 
ennemminkin sen aikana tapahtuneita ratkaisuja ja toimia, jotka vaikuttavat lopputuotokseen. Tällöin 
sitä voidaan pitää tarkoituksenmukaisena valintana eivätkä mainitut ongelmat vaikuta ratkaisevasti 
juuri tämän tutkielman luotettavuuteen.  Lisäksi Anttila (2005, 92) kuvaa käytännöllisen tiedon 
rakentamista pragmaattiseksi, joka tukee tutkielman hyödyllisyyden näkökulmaa. Tällöin 
konkreettisen tuotteen valintaa aineistonkeruutavaksi voidaan pitää perusteltuna. Lisäksi on 




5 MATEENNAHAN SOVELTUVUUS VERHOILUUN  
 
5.1 MATEENNAHAN HANKAUKSENKESTO 
 
Hankauksenkestoa mittavan testin tulosten perusteella mateennahan hankauksenkesto vaihteli 
koepalan sijainnin mukaan. Koepalat oli tarkoituksella otettu nahan kolmesta eri kohdasta; pyrstöstä, 
selästä ja päästä. Koepalan rakenteesta ja pehmeydestä riippuen hankaus aiheutti värin kulumista ja 
pintarakenteen vaurioitumista eri hankausmäärien jälkeen. Pääpiirteittäin kulumisen vaiheet olivat 
kaikilla nahoilla samat ja ne olivat toisistaan riippuvaiset. Hankauksenkeston keskiarvo kolmelle 
koepalalle, kun pintakerros on selvästi kulunut, on testauserässä 1 2-laadun nahalle 15666 kierrosta 
ja testauserässä 2 1-laatuiselle nahalle 21333 kierrosta. Verrokkina testattu verhoilunahka sai 
hankauksenkeston arvoksi 22000 kierrosta. 
Mateennahkojen kuluminen oli aluksi samanlaista kaikilla kolmella koepalalla. Koepalojen 
pinta alkoi kulua sileäksi ja pinnan väri vaalentua testauserässä 1 500 kierroksen jälkeen ja 
testauserässä 2 2000 kierroksen jälkeen, kun suomutaskun tummat reunat alkoivat kulua. Kaikissa 
näytteissä suomutaskun reunat olivat testin alussa huomattavasti tummempia kuin suomutaskujen 
pohjalla oleva nahka. Koepalat 1 ja 4 olivat olemukseltaan kovempia ja ne olivat sävyltään 
tummempia kuin muut. Tämä todennäköisesti vaikutti siihen, että testauserän 1 koepalassa 1 pinnan 
vaaleneminen alkoi ilmetä myöhemmin kuin koepaloissa 2 ja 3. 
Koepalojen suomutaskujen reunat kestivät hankausta vaihtelevasti. Testauserässä 1 koepalan 
2 kiilto ja kuluminen havaittiin molemmat 1000 kierroksen jälkeen. Koepalassa 2 havaittiin kulumista 
4000 kierroksen jälkeen, mutta selvää kiillon ja värin vähenemistä vasta 18000 kierroksen jälkeen. 
Värin havaittiin olevan selvästi vaaleampaa 3000 kierroksen jälkeen, mikä oli selvästi nopeampaa 
kulumista kuin koepalassa 1. Koepalassa 3 havaittiin värin vaalenemista 500 kierroksen jälkeen. Se oli 
testin alussa selvästi muita koepaloja tummempi väriltään. Koepalan 3 kiilto kuitenkin kesti 
pisimpään, 14000 kierrokseen saakka, kunnes se varsinaisesti alkoi kulua 16000 kierrokseen 
mennessä. (kts. Taulukko 3; Liite 1: Taulukko 1.)  
Testauserässä 2 koepalan 4 värin vaaleneminen todettiin ensimmäisessä tarkastelupisteessä, 
joka oli 2000 kierrosta ja kulumisen alkaminen todettiin 4000 kierroksen kohdalla. Värin todettiin 
olevan selvästi vaalentunut 6000 kierroksen kohdalla. Koepalassa 5 värin vaaleneminen ja myös 
kulumisen alkaminen todettiin 2000 kierroksen kohdalla. Värin todettiin olevan selvästi vaaleampi 
kuitenkin vasta 10000 kierroksen kohdalla. Koepalassa 6 pinnan silottuminen alkoi 2000 kierroksen 
kohdalla ennen värin vaalentumista 4000 kierroksen kohdalla. Värin todettiin olevan selvästi 
vaaleampi 8000 kierroksen kohdalla. (kts. Taulukko 3; Liite 1: Taulukko 2.)    
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Suomutaskun reunojen huomattava kuluminen ja kiillon häviäminen näyttävät olevan 
yhteydessä toisiinsa. Kiillon ja kulumisen järjestys riippui suomutaskun reunan leveydestä ja nahan 
kovuudesta. Verrattaessa testauserässä 1 koepalaa 3, koepaloihin 1 ja 2, huomattiin, että mitä 
leveämpi reuna suomutaskussa on, sitä kauemmin kiilto pysyy nahassa (Liite 1: Taulukko 1). 
Testauserässä 2 koepalat olivat tasalaatuisempia eikä vastaavaa eroa huomattu (Liite 1: Taulukko 2). 
Suomutaskun reuna kestää hankausta paremmin kuin sen pohja. Kriittinen piste nahalle on se, kun 
suomutaskun reuna kuluu suomutaskun pohjan kanssa samalle tasolle. Silloin nahan pintakerros 
pääsee kulumaan suuremmalta pinta-alalta ja se alkaa kulua nopeutetusti. Koepaloissa 1 ja 2 
suomutaskun pohjan saavuttamisen ja testipalan rikkoutumisen välillä on vain noin 3000 
hankauskierrosta. Koepalalla 4 2000 kierrosta, koepalalla 5 4000 kierrosta ja koepala 6 saavuttaa 
yhtaikaa pinnan kulumisen ja suomutaskun pohjan.  Alin yksittäinen tulos on koepalalla 2, jolla 
pinnan puhkikuluminen havaitaan, kun 16000 kierrosta on kulunut. Keskiarvoisesti ennen 
puhkikulumista mateennahka kestää testauserässä 1 hankausta 22000 kierrosta ja testauserässä 2 
25333 kierrosta. Koepaloissa 3 ja 4 suomutaskujen reunat eivät kulu suomutaskujen pohjan tasolle, 
mutta pinta alkaa kuitenkin hajota 25000 kierrokseen päästäessä. Varsinainen kuluminen alkoi 
muihin koepaloihin verrattuna paljon myöhemmin. Sitä selittänee martiopintojen erilaisuus. (Liite 1: 
Taulukko1; Liite 1: Taulukko 2.) 
Suomutaskun kulumistapa selittänee myös koepalojen pienen massahäviön. Koepalan 1 
massahäviö on 10 mg, koepalan 2 20 mg, koepalan 3 ja 5 50 mg, koepalan 4 60 mg sekä koepalan 6 
70 mg. Standardin mukainen massahäviön tarkkuus on 1 mg, johon käytettävissä olevalla laitteistolla 
ei päästy. Massahäviöiden tarkastelu vaatisi mikroskooppisia tutkimuksia, eikä siihen ole tässä 
tutkielmassa standardin mukaan tarvetta.  (Taulukko 1; Taulukko 3.) Standardin 12947-3 mukaan 
koepaloille tulisi laskea tarkastusväleissä hankausindeksi ja massahäviöt. Hankausindeksin 
laskemisen ohjetta ei ollut käytettävissä, ja koska massahäviö ei ollut tarkastelumme päähuomion 
kohteena, se jätettiin laskematta tarkastusväleissä. Testituloksena voidaan ilmoittaa kasviparkitun 
mateennahan keskiarvoisen massahäviön hankaustestissä olevan 43 mg. Huomionarvoinen asia 
testin kulussa on, että nahkojen oltua levossa vuorokauden niihin palautui kiilto. Voidaan olettaa, 
että levossa nahan kosteus- ja rasvapitoisuus pyrki tasoittumaan. Eli nahan sisemmissä huokosissa 
oleva kosteus ja rasva pyrkivät pintakerrokseen, mikä aiheuttaa pinnan kiillon palautumisen. Tämä 
viittaa nahan kykyyn palautua muotoonsa rasituksen jälkeen. Nahan paksuuden tarkastelussa täytyisi 
myös käyttää mikroskooppista tarkastelua, mutta tulosten perusteella voidaan todeta verhoilunahan 
olevan tasalaatuisempaa materiaalia, koska paksuuden ja massahäviön vaihtelut olivat hyvin pieniä. 
Verrokkina testattu verhoilunahan kulumiseen vaiheet nimettiin eri tavalla, mutta kuluminen 
noudatti pääpiirteittäin kuitenkin samaa linjaa kuin mateennahka. Mattapintaiseen nahkaan todettiin 
ensimmäisessä tarkastelupisteessä 8000 kierroksen kohdalla syntyneen kiiltoa, joka säilyi kaikissa 
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koepaloissa testin loppuun saakka. Myös pinnan värin vaaleneminen todettiin alkaneen 8000 
kierroksen kohdalla. Väri oli selvästi vaalea koepaloilla 7 ja 9 20000 kierroksen kohdalla ja koepalalla 
8 24000 kierroksen kohdalla. Pintakerros kuluu puhki keskiarvoisesti 24000 kierroksen kohdalla. 
(Taulukko 4; Liite 1: Taulukko 3.)  
Testin perusteella voidaan siis todeta, että mateen- ja verhoilunahkojen hankauksenkestossa 
ei ole ratkaisevan suurta eroa. Mateennahassa testauserän 2 1-laatuinen nahka saa 5667 kierrosta 
paremman arvon ja verhoilunahka vain 667 kierrosta paremman arvon kuin 1-laatuinen 
mateennahka. Ero on niin pieni, että sitä ei voida pitää merkitsevänä. Tällöin voidaan todeta, että 
testin perusteella 1-laatuinen mateennahka ja testattu verhoilunahka kestävät hankausta yhtä 
paljon.   
 
 
5.2 MATEENNAHAN REPÄISYLUJUUS 
 
Mateennahan repäisylujuutta mittavan testin tuloksena testauserässä 1 2-laatuisen mateennahan 
repäisylujuudeksi arvoksi saatiin 7.21 N ja testauserässä 2 1-laatuisen mateennahan 
repäisylujuudeksi 10.32 N. Testauserässä 2 verrokkina testattu verhoilunahka sain repäisylujuuden 
arvoksi 11.27 N. Testauserän 1 ja 2 tuloksia ei ole tarpeellista yhdistää keskiarvon määrittämisessä, 
koska nahan ovat eri laatuisia ja testauserä 2 sisältää eri eläimien nahkoja. (SFS-EN ISO 3377-1 2011; 
Taulukko 5; Taulukko 6.) Testauserässä 1 vaakasuuntaisten koepalojen 1−3 repäisylujuuden 
keskiarvoksi saatiin 7.48 N ja pystysuuntaisten koepalojen 4−6 keskiarvoksi 6.93 N. Koepaloista 1, 4 ja 
5 repesivät viistosti vasemmalle, koepalat 3 ja 6 viistosti oikealle ja koepala 2 suoraan kalan 
kylkiviivaa pitkin. Vaakasuuntaiset koepalat 1−3 saivat 0.55 N paremman keskiarvon 
repäisylujuudelle. Koepalan 1 viilto loppuu kalan kylkiviivaan kohdalle, mikä todennäköisesti 
edesauttaa parhaimman tuloksen saavuttamista. Myös koepalan 3 viilto loppuu hyvin lähelle kalan 
kylkiviivaa ja se saattaa vaikuttaa tulokseen. Koepalan 2 viilto loppuu selvästi kylkilinjan vasemmalle 
puolelle, eikä repeytymislinja kulje missään vaiheessa kylkilinja poikki. Koepalojen 4 ja 6 viillot 
päättyvät juuri ennen kylkilinjaa ja koepalassa 5 viilto on selvästi ylittänyt sen. Kylkilinjalla ei voida 
todeta olevan vaikutusta tulokseen, koska koepala 5 saa testissä paremman tuloksen, kuin koepalat 4 
ja 6. Koepalojen 1−3 tulosten perusteella olisi ollut odotettavaa, että kylkilinjan kohdalta nahka 
kestää paremmin repimistä. Koepaloissa 1−3 repeämissuunta on kohti pyrstöä. Koepaloissa 4−6 
repeämissuunta on kohti selkälinjaa. (Liite 3: kuva 1.) 
Testauserässä 2 vaakasuuntaisten koepalojen 7−9 repäisylujuuden keskiarvoksi saatiin 9.72 N 
ja pystysuuntaisten koepalojen 10−12 keskiarvoksi 10.93 N. Koepaloista 7, 8, 10 ja 12 repesivät 
viistosti vasemmalle ja koepalat 9 ja 11 viistosti oikealle. Pystysuuntaiset koepalat 10−12 saivat 1.21 
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N paremman keskiarvon repäisyvoimalle. Kaikki koepalat on otettu standardin ISO 2018 mukaan niin, 
että kylkiviiva ei vaikuta testituloksiin. Koepaloissa 7−9 viilto on leikattu niin, että repeämissuunta on 
kohti pyrstöä. Koepaloissa 11 ja 12 viilto on leikattu niin, että repeämissuunta on kohti mahalinjaa ja 
koepalassa 10 kohti selkälinjaa. (Liite 3: kuva 2.)  
Koepaloissa ulkoisesti tarkasteltuna mikään ei selitä repeytymän viistoa suuntaa. Kalannahassa 
kuidut kulkevat samansuuntaisesti ja se saattaa osaltaan selittää repeytymistä. Tarkempi suunnan 
analysointi vaatisi mikroskooppisia tutkimuksia, mutta sillä ei ole tässä tutkielmassa merkitystä. 
Myöskään koepalan suunnalla pystyyn ja vaakaan eikä repeämissuunnalla pyrstöön ja päähän 
nähden ei näiden tulosten perusteella ole vaikutusta repimislujuuteen, koska testauserien 1 ja 2 
tulokset eivät ole samansuuntaisia ja tulosten hajonta on suuri. Testauserässä 1 vaakasuuntaiset 
koepalat saavat 0.55 N paremman tuloksen pystysuuntaisiin verrattuna ja vastaavasti testauserän 2 
vaakasuuntaiset koepalat saavat 0.60 N huonomman tuloksen pystysuuntaisiin nähden. Erot ovat 
myös niin vähäisiä, että niitä ei voida pitää merkittävinä. 
Vertailemalla testauserien 1 ja 2 tuloksia toisiinsa voidaan todeta, että testauserä 2 
mateennahka saa repimislujuudeksi 3.11 N paremman tuloksen kuin testauserä 1. Paksuudella ei 
voida osoittaa olevan merkitystä tulokseen, koska testauserän 2 nahat ovat keskimääräisesti 
ohuempia kuin testauserässä 1 käytetty nahka. Tarkastellessa kokonaisuutta suurimman arvon, 13.38 
N, testissä saa koepala 12, jonka paksuus on 0,62 mm ja vastaavasti koepala 4, jonka paksuus on 
koepaloista suurin, 1.7 mm, saa repäisytestin arvoksi 6.90 N, joka on 6.48 N pienempi kuin testin 
suurin arvo. (Kaavio 1; Taulukko 6.)  
 
Kaavio 1 Paksuuden vaikutus repäisylujuuteen 
 
Myös kaavion 1 perusteella voidaan todeta, että paksuudella ei ole osoitettavissa yhteyttä tulokseen. 
Ainoastaan verhoilunahan tulosten, koepalat 13−15, voidaan huomata asettuvan lähelle toisiaan 
(kaaviossa ympyrä). Tästä saadaan edelleen vahvistusta sille, että verhoilunahka on tasalaatuisempaa 
materiaalia kuin mateennahka. Tätä tukee myös koepalojen 13−15 tulosten keskihajonta, mikä on 
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jolloin tulosten hajonta on suhteellisen suurta. Tästä voidaan edelleen todeta, että mateennahka on 
ominaisuuksiltaan vaihtelevaa materiaalia. 
Testissä samasta mateennahasta ovat koepalat 1−6 (kaaviossa salmiakki), koepalat 8, 11 ja 12 
(kaaviossa kolmio) sekä koepalat 7, 9 ja 10 (kaaviossa neliö). Repeämislujuuden keskiarvot näille 
kolmelle nahalle ovat koepaloilla 1−6 7.21 N, koepaloilla 8, 11 ja 12 11.58 N ja koepaloilla 7, 9 ja 10 
9.063 N. Mateennahka on hiottu käsin paksuuteensa ennen pintakäsittelyä ja voidaan olettaa, että 
nahan paksuus vaikuttaa tuloksiin. Taulukosta 6 käy kuitenkin ilmi, että ohuin nahka kestää repimistä 
4.37 N enemmän kuin paksuin nahka. Koepalojen vähäisen määrän vuoksi tästä ei voida vetää muuta 
johtopäätöstä kuin se, että repimislujuus vaihtelee suuresti käsityömenetelmin kasviparkitussa 
mateennahassa. Tähän vaikuttaneiden syiden tutkimiseen tarvittaisiin mikroskooppisia tutkimuksia, 
eikä siihen ole tässä tutkielmassa aihetta. Huomioitava on kuitenkin seikka, että koepalat 1−6 ovat 
valmistajan mukaan 2-laatuisesta nahkaerästä. Tällöin voidaan tehdä johtopäätös, että 
parkitusprosessin paremmalla onnistumisella on merkitystä testituloksiin. Testauserän 2 
mateennahka saa keskiarvoisesti 3.11 N paremman tuloksen kuin testauserän 1 mateennahka. 
(Kaavio 1; Taulukko 6.) 
Koepalan paksuudella ei näyttäisi tämän perusteella olevan suoraa yhteyttä repäisylujuuteen, 
vaikka oletuksena oli ennen testin suorittamista, että paksuus lisäisi sitä. Suurin repäisyvoima on 
testauserässä 1 testin ohuimmalla koepalalla ja testauserässä 2 toiseksi ohuimmalla koepalalla. 
Tulokset ovat epäjohdonmukaiset, ja niiden hajonta suuri, jolloin mitään varsinaista johtopäätöstä 
tästä ei voida tehdä.  (Taulukko 5; Taulukko 6.) Testituloksena voidaan myös todeta, että 
mateennahan suunnalla ei ole merkitystä sen repimislujuuteen. Tällöin esimerkiksi saumanrakenteen 
suunnittelussa mateennahan suuntaa ei tarvitse huomioida. Voitaneen kuitenkin todeta, että saatu 
tulos voidaan asettaa hieman kyseenalaiseksi, koska testituloksissa on hajontaa ja otos on pieni. 
Saatua tulosta verrattiin standardin SFS-EN 13336 esittämiin vaatimuksiin verhoilunahkojen 
ominaisuuksista. Standardin mukainen repäisylujuus on kaikille nahoille > 20 N (SFS-EN 13336). 
Testauserässä 1 koepalojen 1−6 repäisylujuuden aritmeettinen keskiarvo on 7.21 N ja testauserässä 2 
10.32 N. Kun testituloksia verrataan verhoilunahkojen ominaisuusvaatimuksiin, voidaan todeta, että 
tässä testissä käytetty mateennahka ei sovellu verhoiluun repäisylujuuden perusteella. 
Verrokkina testattu verhoilunahka saa repäisylujuuden aritmeettiseksi keskiarvoksi 11.27 N, jolloin 
sekään ei täytä standardin SFS-EN 13336 esittämiä vaatimuksia verhoilunahkojen ominaisuuksista. 
Huomion arvoinen seikka on, että testauserän 2 mateennahan tulos eroaa verhoilunahan tuloksesta 
vain 0.95 N. Verhoilunahan tuloksissa hajonta on kuitenkin pientä ja mateennahassa suurta, jolloin 
voidaan todeta, että mateennahan ollessa vaihtelevaa ominaisuuksiltaan nahan eri kohdissa, on 
johtopäätösten tekeminen hankalaa. Tulokseen vaikuttaa myös verrokin koepalojen vähäinen määrä. 
Testin yhtenä päämääränä oli myös selvittää yltääkö mateennahan murtolujuus repimislujuuteen. 
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Murtolujuus on Teknologian tutkimuskeskus VTT:n tekemän julkaisemattoman tutkimuksen mukaan 
200 N. Repäisylujuuden testauksen perusteella 1-laatuisen kasviparkitun mateennahan repäisynkesto 




5.3 SAUMAN SUURIN MURTOVOIMA MATEENNAHASSA JA VERHOILUNAHASSA  
 
Sauman murtovoimaa mittaavan testin perusteella tuettu yhdyssauma sai 1-laatuisessa 
mateennahassa sekä 1-laatuisen mateen- ja verhoilunahan yhdistelmässä arvoksi 320 N. Verrokkina 
testattu verhoilunahka sai murtovoiman arvoksi 370 N. Testituloksien analyysissä tuloksia verrattiin 
toisiinsa, VTT:n (2001) ilmoittamaan mateennahan murtolujuuteen sekä tekstiilille määritellyn 
sauman suurimman sallitun murtovoiman standardiin (SFS-EN 14465). Lisäksi käytettävänä olivat 
Linköpingin yliopistolla teetetyn testauksen tulokset kalannahan saumojen kestävyydelle (Langaard 
2012). Testauserässä 1 testi tehtiin koepaloille 1−4 ja materiaalina oli 2-laatuinen mateennahka. 
Koepaloissa 1 ja 2 käytettiin yhdyssaumaa ja koepaloissa 3 ja 4 kuitukankaalla tuettua yhdyssaumaa. 
Koepalat 1 ja 2 saivat testissä murtolujuuden keskiarvoksi 210 N. Molemmissa tapauksissa 
ratkeamisen syy oli nahan repeäminen saumassa. Valittu lankayhdistelmä kesti vetoa tässä 
tapauksessa paremmin kuin nahka. Koepalat 3 ja 4 saivat murtolujuuden keskiarvoksi 200 N. 
Koepalojen ratkeamisen syynä oli molemmissa ohuemman ompelulangan katkeaminen. Testeissä 3 
ja 4 ei havaittu nahan repeämistä saumasta. Yhdyssauman voima oli siis 10 N isompi kuin tuetun 
yhdyssauman. Keskiarvo testien murtovoimalle on 205 N. (Taulukko 6; Taulukko 7; Liite 3: Kuva 4.) 
Testituloksena voidaan koepalojen 1−4 perusteella todeta, että tuettu sauma kesti vetovoimaa 
huonommin kuin tukematon sauma. Tukimateriaalin voidaan olettaa siirtävän vedon voiman 
tasaisemmin saumalle kohdentaen sitä tukimateriaalin kiinnittäville saumoille. Tukimateriaalina 
kuitukangas oli mahdollisesti huono, koska se venyi testiä suoritettaessa ja venyminen saattoi 
aiheuttaa vedon kuormittumisen saumalle. Voisi olettaa, että oikein valittu vahvikemateriaali jakaisi 
painetta sillä tavoin, että yhdyssauma kestää enemmän vetoa tuettuna kuin ilman tukea. Kuitenkin 
testissä on huomattavaa, että tukikangas on estänyt nahan repeämisen. Tulokseksi voidaan todeta 
vahvikekankaan tehneen sauman kohdalta nahan kestävämmäksi, koska nahka ei ole revennyt. 
Testin tulokseen vaikutti ompelulangan valinta, koska testien 3 ja 4 sauman repeämisen syynä oli 
ohuemman alalangan katkeaminen. (Liite 3: Kuvat 5−7.)  
Langaard (2012, 18−19) esittää Linköpingin yliopistolla tehtyjen testausten perusteella tuetun 
yhdyssauman murtolujuuden saavuttavan suurimman arvon saumojen murtolujuutta mittaavassa 
testissä. Testissä verrataan yhdyssauman, tuetun yhdyssauman, katesauman ja liimanauhalla tuetun 
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yhdyssauman murtolujuutta. Testiselosteessa ei käy ilmi sauman ratkeamisen syy, eivätkä tulokset 
ole suoraan verrannollisia tämän tutkielman testien tuloksiin, mutta niiden perusteella voidaan saada 
tukea väittämälle, että tuettu yhdyssauma on parempi vaihtoehto kuin tukematon yhdyssauma. 
Testauserien 2−4 saumatyypiksi valittiin tuettu yhdyssauma testauserään 1 tulosten 
perusteella. Vaikka yhdyssauma sai paremman tuloksen kuin tuettu yhdyssauma, nousee 
määrääväksi tulokseksi se, että tukikangas esti nahan repeämisen. Lisäksi tukimateriaaliksi valittiin 
kudotun kuitukankaan sijasta puuvillanauha, koska se on yleisemmin käytetty tukikangas kuin 
kuitukangas. Toisessa testauserässä testattiin tuetulla yhdyssaumalla yhdistettyä mateennahkaa, 
kolmannessa verhoilunahkaa sekä neljännessä mateennahan ja verhoilunahan yhdistelmää. 
Testauserän 2 keskiarvoinen saumanmurtolujuus mateennahalle on 320 N, joka on 115 N parempi 
tulos kuin testauserällä 1. Tähän voidaan olettaa vaikuttavan mateennahan parempi laatu sekä 
ompelulangan ja tukikankaan tarkoituksenmukaisempi valinta. 
Testauserän 3 keskiarvoinen tulos verrokkina testatulle verhoilunahalle on 370 N. Koepalojen 
11 ja 12 hylkääminen ei vaikuta murtovoiman keskiarvoon. Testauserän 2 mateennahan tulos on vain 
50 N pienempi. Verhoilunahan ja mateennahan yhdistäminen ei heikennä materiaalin murtolujuutta 
testauserien 2 ja 4 perusteella, koska tulokset ovat samat. Verhoilu- ja mateennahan yhdistelmän 
tulos on siis myös 50 N pienempi kuin verhoilunahan sauman murtolujuuden tulos, mutta se on sama 
kuin mateennahan ja mateennahan yhdistelmä. Testauserän 3 minimi on kuitenkin 320 N, koepalalla 
14, jolloin voidaan todeta, että testauserät 2 ja4 yltävät testauserän 3 minimiin. Kun testauserän 3 
materiaalina on verhoilunahka, voidaan todeta, että mateennahan sauman murtolujuuteen 
vaikuttavat ominaisuudet yltävät verhoilunahan tasolle. (Taulukko 6.) 
 
Taulukko 6 Sauman korkein murtovoima aritmeettiset keskiarvot 
Koepalat Testauserä Saumatyyppi Tuki materiaali Nahan laatu Sauman korkein murtovoima ka, N 
1−2 1 yhdyssauma - made 2-laatu 207.100 ≈ 210 
3−4 1 tuettu yhdyssauma kuitukangas made 2-laatu 204.200 ≈ 200 
5−10 2 tuettu yhdyssauma puuvillanauha made 1-laatu 316.180 ≈ 320 
11−15 3 tuettu yhdyssauma puuvillanauha verhoilunahka 365.467 ≈ 370 
16−20 4 tuettu yhdyssauma puuvillanauha verhoilunahka ja 
made 1-laatu 
319.440 ≈ 320 
Jos tulos yli 200 N, pyöristetään lähimpään 10 N 
 
Tekstiileihin ommeltujen saumojen murtolujuutta määrittävän standardin SFS-EN 14465 mukaan 
vaatteen materiaali saa olla 15−20 % heikompi sauman kohdalta kuin saumattomasta kohdasta. 
Riittävä lujuus sauman kohdalla on siis 80–85 % materiaalin lujuudesta. VTT:n tutkimustulosten 
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mukaan mateennahan murtovoima on 200N ja tästä 80–85 % on 160−170 N. Kaikki koepalat ovat 
näin tarkastellen läpäisseet testin. Voidaan myös todeta, että mateennahan murtolujuus ulottuu 
sauman murtolujuuteen. (SFS-EN 14465; VTT 2001, 2.) 
Tulosten perusteella voidaan todeta, että sauma ei olennaisesti vähentänyt materiaalin 
murtolujuutta. Joissakin tapauksissa sauma näytti jopa nostavan materiaalin murtolujuutta. Tuloksia 
ei kuitenkaan voida suoraan verrata toisiinsa, koska VTT:n tutkimuksessa ei ole mainittu testeissä 
käytettyjen kalannahkojen parkitsemistapaa, jonka voi olettaa vaikuttavan testituloksiin testauserien 
vaihtelevien tuloksien perusteella. Testin perusteella voidaan kuitenkin todeta, että oikein valituilla 
saumarakenteilla kalannahasta on mahdollista rakentaa laajempia ja kestäviä pintoja. Näin ollen sen 
käyttö verhoilussa monipuolistuu. Saumaratkaisuna tuettua yhdyssaumaa voidaan pitää soveltuvana 
ja kestävänä vaihtoehtona verhoilukäyttöön.  
 
 
5.4 MATEENNAHAN SOVELTUVUUS HENKILÖAUTON OHJAUSPYÖRÄN VERHOILUUN  
 
Muiden testien tulosten perusteella testattiin saumoja konkreettisesti käytännössä verhoilemalla 
henkilöauton ohjauspyörä mateen- ja autoverhoilunahan yhdistelmällä. Mateennahan voidaan 
kokeilun perusteella todeta soveltuvan hyvin henkilöauton ohjauspyörän verhoiluun ja tuetun 
yhdyssauman voidaan todeta sopivan valittuun kohteeseen. Saumanvarat voidaan havaita 
verhoilunahan alta, mutta mateennahan kohdalla samanlaista esteettistä ongelmaa ei ole. 
Mateennahka on ohut materiaali ja se on hyödyksi kohteissa, joissa saumaan ei haluta ylimääräistä 
paksuutta. Verhoilunahkaa olisi voinut ohentaa saumanvaran kohdalta. Valittu tikin pituus ja kireys 
ovat hyvät, koska vahvikekangas ei näy saumassa tikkien väleistä, vaikka päällinen on kireällä. 
Saumassa ei näy mateennahan kohdalla kestossa eroa verhoilunahkaan. Käsinompeleissa 
mateennahka kesti asianmukaisesti langan kiristämisen, eikä repeytymiä syntynyt, vaikka 
mateennahan repäisylujuus ei yllä verhoilunahan luokkaan.  
Mateennahka sommiteltiin tuotteeseen sillä tavoin, että ylä- ja alapuolinen kappale on 
kaavoitettu nahan keskeltä. Tällöin pintakuviot vastaavat toisiaan molemmissa kappaleissa. 
Alapuoliseen kappaleeseen tarvittiin nahkaa enemmän ja siinä jouduttiin huomioimaan kalan silmän 
kohdan reikä. Reikä sijoitettiin ohjauspyörän taustapuolelle, jolloin siitä ei ole haittaa kestävyyteen 
eikä esteettisyyteen. Mateennahka saatiin taivutettua rungon päälle sen muotojen vaatimalla tavalla. 
Taivuttamiseen on olemassa erilaisia apukeinoja ja -aineita, jotka helpottavat vaativissa kohteissa 
nahan taivuttamista, mutta tässä niille ei ollut tarvetta. Mateennahka ei asettanut 
valmistusprosessille muuta erityistä huomioitavaa, kuin sen silmän reikää ympäröivän materiaalin 
repeytymisherkkyyden huomioimisen kaavoituksessa. 
62 
 
Verhoilussa käytetty mateennahka oli testauserän 1 nahkaa, jolloin se oli valmistajan mukaan 
2-laatuista. Se sai myös testauksessa huonommat tulokset, joten voidaan todeta, että koska sen 
käyttö soveltui verhoiluun, soveltuu 1-laatuinen nahka siihen todennäköisesti vielä paremmin. 
Erityisesti huomioitavaa on se, että materiaalia oli vähän käytettävissä, jolloin esimerkiksi huonompi 
kohta oli otettava mukaan verhoiluun. Huonomman kohdan sijoittaminen niin, että siitä ei ole haittaa 
tuotteen varsinaiselle käytölle, vähentää kuitenkin merkittävästi hukkaprosenttia. 
Valmista tuotetta tarkasteltaessa voidaan todeta, että mateennahka ei itsessään aseta 
testatulle tuotteelle käyttörajoituksia. Nahkaa pitää huoltaa käytössä asianmukaisesti ja 
mateennahan voidaan olettaa olevan samalla tavalla huoltoa vaativa kuin muutkin nahat. Erityisesti, 
jos huomioidaan nahan olevan luokiteltavissa aniliininahkaan, sen hoito korostuu. Presco Oy:n 
Leather Conditioner tekee pinnasta valmistajan lupaamalla tavalla viimeistellyn ja silkinhohtoisen 
(Presco Oy 2012). Mateennahassa se myös tuo sävyt korostetummin esille. Jotta saataisiin selville 
mateennahan kesto käytössä, täytyisi tuotetta testata pitemmällä aikavälillä. Siihen ei tässä 
tutkielmassa ollut mahdollisuutta. 
Mateennahka soveltuu testattuun tuotteeseen erinomaisesti nahan muodon vuoksi. Useat 
muut kalannahat myydään valmiiksi puolitettuna, jolloin kalan selän leveyttä ei voida hyödyntää (vrt. 
naudannahka vuota). Made pystytään kuitenkin nylkemään sillä tavoin, että nahasta säilyy n. 1/3 
kokonaisena. Valmistaja käyttää nahan muodon kuvaamisessa vertausta sukkahousuihin, jossa nahan 
yläosa on sukkahousujen housuosa ja nahan alaosa ikään kuin sukkahousun lahkeet. (Kumpulainen 
2013; Liite 3: Kuva 9.) Testatun tuotteen kaavoituksessa tästä hyödytään sillä tavoin, että ylä- ja 
alakappaleet ovat symmetriassa toisiinsa nähden. Tästä on myös esteettinen etu. Nahan selkäosa 
sijoitetaan kappaleen keskelle, niin että nahan kuviot toistuvat symmetrisesti selkälinjan molemmin 
puolin. Mateennahan selkäosassa erottuu viiva ja sitä voidaan siltä osin verrata esimerkiksi 
rauskunnahkaan (Liite 3: Kuvat 9−10). Rauskunnahkaisissa tuotteissa selkälinjan kuviointia ja 
symmetriaa on usein hyödynnetty (kts. esim. Roje Exotics 2014b). Verhoiluun käytetty aika ei ole 
huomion arvoinen seikka tässä kohtaan, koska ohjauspyörä voidaan valmistaa samalla menetelmällä 
yhdistämällä myös muita tyypillisesti verhoilussa käytettäviä materiaaleja. Saumat ja mateennahka 
ovat kaavoitettu sellaisille kohdille, jotka ovat vähemmällä käytöllä. Vastaavasti kohdille, joissa 
oletetaan pidettävän käsiä autoa ajettaessa, on valittu ajoneuvoverhoiluun soveltuva nahka, jossa on 








5.5 TULOSTEN YHTEENVETO 
 
Tarkasteltaessa kaikkien testien tuloksia ja ohjauspyörän verhoiluprosessista saatuja kokemuksia 
voidaan todeta, että kasviparkittu mateennahka soveltuu tietyin ehdoin käytettäväksi 
verhoilumateriaalina. Repäisylujuutta mittaavan testin perusteella, sen repeämisherkkyys tulee 
huomioida huolellisessa kaavoituksessa ja mateennahkaa tulee ohuena materiaalina huoltaa nahan 
hoidon periaatteilla säännöllisesti. Hankauksenkestoa ja sauman murtolujuutta mittaavien testien 
perusteella sitä voidaan käyttää kuten muitakin verhoilumateriaaleja. Tämä tuli esille myös 
henkilöauton ohjauspyörän verhoiluprosessin aikana.   
Hankauksenkeston keskiarvoksi 1-laatuiselle mateennahalle saatiin 21333 kierrosta. 
Mateennahan repäisylujuutta mittavan testin tuloksena 1-laatuisen mateennahan repäisylujuuden 
keskiarvoksi saatiin 10.32 N. Sauman murtovoimaa mittaavan testin perusteella tuettu yhdyssauma 
sai 1-laatuisessa mateennahassa sekä 1-laatuisen mateen- ja verhoilunahan yhdistelmässä arvoksi 
320 N. Verrokkina testattu verhoilunahka sai hankauksenkeston keskiarvoksi 22000 kierrosta ja 
repäisylujuuden keskiarvoksi 11.27 N. Saumatesteissä verhoilunahan ja verhoilunahan yhdistelmässä 
tuettu yhdyssauma sai murtovoiman keskiarvoksi 370 N. Muiden testien tulosten perusteella 
testattiin saumoja konkreettisesti käytännössä verhoilemalla henkilöauton ohjauspyörä mateen- ja 
autoverhoilunahan yhdistelmällä. Mateennahan voidaan kokeilun perusteella todeta soveltuvan 



















6 MATEENNAHKA VERHOILU- JA LUKSUSMATERIAALINA 
 
6.1 MATEENNAHAN SOVELTUVUUS VERHOILU- JA LUKSUSMATERIAALIKSI 
 
Tämän tutkielman tutkimustehtävänä on selvittää käsityömenetelmillä kasviparkitun mateennahan 
soveltuvuutta verhoilumateriaaliksi ja sen käyttöä luksusmateriaalina, mistä esimerkkinä toimii 
henkilöauton ohjauspyörän verhoilu. Ongelmaa lähestyttiin muotoilemalla tutkimuskysymykselle 
neljä tarkentavaa alakysymystä. Näihin kysymyksiin haettiin vastauksia osittain standardien 
mukaisilla laboratoriotesteillä ja lisäksi tarkasteltiin mateennahan soveltumista verhoilukäyttöön 
konkreettisen tuotteen valmistuksen avulla. Tässä tutkielman päätutkimuskysymykselle haetaan 
vastausta muodostamalla ensin tarkennetuille alakysymyksille vastaukset testitulosten perusteella. 
Testaukset suoritettiin kahtena ajankohtana useassa testauserässä. Vuoden 2013 testien 
testauksessa materiaali oli 2-laatuista sekä kuivaa, mikä johtui sen säilytysolosuhteista ja käsittelystä. 
Tämän voitiin myöhempien testausten perusteella osoittaa mahdollisesti vaikuttaneen tuloksiin. 
Vertailemalla kaikkien testien tuloksia toisiinsa voidaan todeta, että vuoden 2014 materiaali on 
kaikilta testatuilta ominaisuuksiltaan parempaa. Vuoden 2013 testit ovat kuitenkin otettu mukaan 
tähän tutkielmaan, jotta testien tuloksia voidaan verrata toisiinsa. Testit ovat myös osaltaan toistettu 
aikaisempien tulosten tarkistamiseksi. 
Ensimmäisenä tarkentavana alakysymyksenä oli selvittää mateennahan hankauksenkestoa 
verrattuna testatun verhoilunahan ja verhoilukankaiden yleisiin arvoihin. Hankauksenkestoa 
mittaavan testin perusteella hankauksenkeston keskiarvo on testauserässä 1 2-laadun nahalle 15666 
kierrosta ja testauserässä 2 1-laatuiselle nahalle 21333 kierrosta. Verrokkina testattu verhoilunahka 
sai hankauksenkeston arvoksi 22000 kierrosta. Hankaustestissä mateennahan saamia arvoja 
verrattiin soveltaen huonekalukankaiden vaatimuksiin. Kankaiden hankauksenkestoa määrittelevän 
standardin SFS-EN 14465 mukaan kasviparkittu mateennahka voidaan soveltaen luokitella 
hankauksenkeston luokkaan B, korkeimman luokan ollessa luokka A. Luokan B hankauksenkeston 
vaatimus on 12000–40000 kierrosta. Testituloksena mateennahan keskiarvoiseksi 
hankauksenkestävyydeksi saatiin 21333 hankauskierrosta, jolloin se sijoittuu lähelle luokan B 
vaatimustason puoltaväliä. Verhoilunahka sai vain 666 kierrosta paremman tuloksen, jolloin sen ja 
mateennahan hankauksenkestoa voidaan pitää lähes samanarvoisina. 
Tuloksia verrattiin myös huonekalukankaiden valmistajan ja maahantuojan Lauritzon Oy:n 
huonekalukankaille asettamiin vaatimuksiin (Oy S.W. Lauritzon & Co. ab. 2013). Niissä 
huonekalukankaan hankauksenkeston perusvaatimukseksi mainittiin 15000 hankauskierrosta ja 
korkean kulutuksenkeston vaatimukseksi 25000 kierrosta. Mateennahan keskiarvoinen 
hankauksenkesto ylittää perushuonekalukankaan alimman vaatimuksen 6333 kierroksella, joten 
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soveltaen voidaan todeta sen olevan hankauksenkestoltaan perusvaatimukset täyttävää. 
Mateennahka kestää keskiarvoisesti 25333 kierrosta ennen puhkikulumista ja pääsee näin 
tarkastellen lähelle korkean kulutuksenkeston vaatimustasoa. Lisäksi testattu verhoilunahka kestää 
keskimäärin 1333 kierrosta huonommin hankausta ennen puhkikulumista. Verhoilussa ei kuitenkaan 
voida sanoa, että puhkikuluminen olisi hyvä mittari, sillä nahan ulkoiset ominaisuudet alkavat heiketä 
jo ennen tätä. Hankauksenkeston arvoissa on paljon vaihtelua ja valikoimalla verhoiluun 
ominaisuuksiltaan parhaiten soveltuvat nahat, saadaan pinnalle kestävyyttä. (Oy S.W. Lauritzon & Co. 
ab. 2014.) Testitulosten perusteella kasviparkitulle mateennahalle saadaan hankauskestävyysarvoksi 
Lauritzon Oy:n huonekalukankaiden perusvaatimuksen ylittävä tulos ja huonekalukankaiden 
standardin SFS-EN 14465 mukaan se yltää verhoilukankaiden toimivuustasolle B, korkeimman tason 
ollessa A. 
Toisena kysymyksenä oli selvittää mateennahan repäisylujuus ja verrata sitä verhoilunnahan 
arvoon sekä verhoilunahkojen standardin mukaisiin arvoihin. Mateennahan repäisylujuutta 
mittaavan testin perusteella tutkimuksessa käytetty kasviparkittu mateennahka ei saa 
verhoilunahalle määriteltyä arvoa. Standardin SFS-EN 13336 mukainen repäisylujuus on kaikille 
nahoille > 20 N. Repäisytestin keskiarvoinen tulos jää alhaiseksi molempien vuosien testauserissä. 
Vuoden 2013 testauserän aritmeettinen keskiarvo repeämisvoimalle on 7.21 N ja vuoden 2014 
testauserän 10.32 N. Huomionarvoista on kuitenkin se, että verrokkina testatun verhoilunahan 
aritmeettinen keskiarvo repäisyvoimalle on 11.27 N. Tällöin sekään ei täytä standardin SFS-EN 13336 
esittämiä vaatimuksia verhoilunahkojen ominaisuuksille.  
Vuoden 2014 testauserän keskiarvoinen tulos eroaa verhoilunahan tuloksesta vain 0.95 N ja 
pystysuuntaisten koepalojen keskiarvo vain 0.34 N. Voidaan siis todeta, että verrokin tulosten 
perusteella repäisytestin tulos ei yksistään voi osoittaa, että kasviparkittu mateennahka ei olisi 
soveltuvaa verhoilukäyttöön. Verhoilunahan tuloksissa hajonta on pieni (0.663) ja mateennahassa 
suuri (1.641 ja 1.908), jolloin voidaan todeta, että mateennahka on vaihtelevaa ominaisuuksiltaan 
nahan eri kohdissa. Tämä täytyy huomioida esimerkiksi saumojen suunnittelussa. Tulokseen 
vaikuttaa verrokin koepalojen vähäinen määrä. Mateennahkan murtolujuus on Teknologian 
tutkimuskeskuksen (VTT 2001) tekemän julkaisemattoman tutkimuksen mukaan 200 N. Repäisytestin 
perusteella 1-laatuisen kasviparkitun mateennahan repäisynkesto on keskimäärin 10.32 N. Voidaan 
todeta, että murtolujuus ei ulotu repeämislujuuteen. Testejä ei voida suoraan verrata toisiinsa, mutta 
voidaan kuitenkin todeta, että repeämislujuus on yllättävän pieni verrattuna mainittuun 
murtolujuuteen. Testissä ei havaittu koepalan suunnalla eikä repimissuunnalla olevan merkitystä 
repeämislujuuteen. Tällöin esimerkiksi saumanrakenteen suunnittelussa mateennahan suuntaa ei 
tarvitse huomioida. Voitaneen kuitenkin todeta, että saatu tulos voidaan asettaa hieman 
kyseenalaiseksi, koska testituloksissa on hajontaa ja otos on pieni. Testin koepaloissa repeäminen 
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näytti olevan sattumanvaraisesti suuntautuvaa. Tarkempi analysointi vaatisi mikroskooppisia 
tutkimuksia eikä siihen ole tässä tutkielmassa tarvetta. Jos edellä mainituilla asioilla olisi merkitystä, 
ne pitäisi huomioida esimerkiksi saumarakenteen suunnittelussa.  
Vertailemalla vuosien 2013 ja 2014 testauserien tuloksia toisiinsa voidaan todeta, että vuoden 
2014 testauserä saa repäisylujuudeltaan 3.11 N paremman arvon. Paksuudella ei voitu osoittaa 
olevan merkitystä tulokseen vaikka esioletus olikin, että paksumpi nahka omaisi paremmat 
ominaisuudet. Kun verrataan testin korkeinta ja matalinta tulosta nahan paksuuteen huomataan, 
että testin ohuin koepala kestää repimistä 4.37 N enemmän kuin paksuin nahka. Koepalojen vähäisen 
määrän vuoksi tästä ei voida vetää muuta johtopäätöstä kuin se, että repimislujuus vaihtelee suuresti 
käsityömenetelmin kasviparkitussa mateennahassa. Koska verrokin ja mateennahan 
repeämislujuudella oli vain vähän eroa, voidaan todeta, että mateennahka käy verhoiluun, kunhan 
sen repeämislujuuden heikko arvo huomioidaan esimerkiksi kaavoituksessa samalla tavalla kuin 
verhoilussa yleensäkin. Lisäksi saumanrakentamisessa ominaisuus tulee huomioida esimerkiksi 
asianmukaisen neulan, langan ja tikinpituuden valinnalla. Kun huomioon otetaan myös 
verhoilunahan standardinmukainen 20 N repimislujuus, testituloksena on pidettävä mateennahan ja 
verrokkina testatun verhoilunahan soveltumattomuutta verhoiluun. 
Kolmas tarkentava alakysymys asetettiin selvittämään kestävyydeltään verhoiluun soveltuvia 
saumaratkaisuja sauman murtovoimaa mittaavan testin perusteella. Testauserässä 1 tulokseksi 
saatiin yhdyssaumalle murtolujuudeksi 210 N ja tuetulle yhdyssaumalle 200 N. Tuetussa 
yhdyssaumassa repeämisen syynä oli ompelulangan katkeaminen, minkä katsottiin olevan tuotteen 
korjaamisen kannalta parempi vaihtoehto kuin yhdyssaumassa tapahtunut materiaalin murtuminen 
ompeleen kohdalta. Tämän vuoksi testauserissä 2,3 ja 4 päädyttiin käyttämään tuettua yhdyssaumaa 
ja asianmukaisempaa tukimateriaalia sekä ompelulankaa. Valintaa tuki Langaardin (2012,18−19) 
testaukset, joissa oli myös päädytty käyttämään tuettua yhdyssaumaa. Testauserän 2 keskiarvoinen 
saumanmurtolujuus mateennahalle on 320 N, joka on 115 N parempi tulos kuin testauserällä 1. 
Tähän voidaan olettaa vaikuttavan mateennahan parempi laatu sekä ompelulangan ja tukikankaan 
tarkoituksenmukaisempi valinta. 
Mateennahan ja mateennahan yhdistelmä ei poikennut verhoilunahan ja mateennahan 
yhdistämisestä. Molemmissa ratkeamisen syynä oli kaikilla koepaloilla ompelulangan katkeaminen, 
mikä voidaan tulkita hyväksi asiaksi. Murtolujuus oli molemmilla variaatioilla sama, 320 N. Testin 
tuloksen perusteella voidaan siis todeta, että mateennahan yhdistämisessä verhoilunahkaan ei ole 
sen kestävyyden kannalta esteitä. Verrokkina testattu verhoilunahka sai tulokseksi murtolujuudelle 
370 N. Tulos on vain 50 N parempi kuin testauserien 2 ja 4, mateennahan ja verhoilunahka-
mateennahan, keskiarvoinen tulos 320 N ja huomioitavaa on verhoilunahan minimin olleen 320 N. 
Tällöin voidaan todeta, että mateennahan sauman murtolujuuteen vaikuttavat ominaisuudet yltävät 
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verhoilunahan tasolle. Voidaan myös todeta, että mateennahan murtolujuus näyttäisi yltävän 
sauman murtolujuuteen. Testin perusteella voidaan todeta, että oikein valituilla saumarakenteilla 
mateennahasta on mahdollista rakentaa laajempia ja kestäviä pintoja. Näin ollen sen käyttö 
verhoilussa monipuolistuu. Testien perusteella verhoilussa tuettu yhdyssauma soveltuu käytettäväksi 
mateennahassa. Sauman murtolujuutta mittaavan testin perusteella ommeltu sauma ei myöskään 
heikennä oleellisesti materiaalia. VTT:n testissä mateennahan keskiarvoiseksi murtolujuudeksi saatiin 
200 N. Tekstiileihin ommeltujen saumojen murtolujuutta määrittelevän standardin SFS-EN 14465 
mukaan sauma saa heikentää pintaa enintään 20 %, joten tutkimuksen saumat eivät heikentäneet 
pintaa ollenkaan. Tuetun yhdyssauman tulokset olivat 1-laatuiselle mateennahalle 160 % paremmat 
kuin saumattoman materiaalin murtovoima, jos tulosta verrataan VTT:n tuloksiin. (SFS-EN 14465; VTT 
2001, 2.)  
Neljännessä alatutkimuskysymyksessä selvitettiin mateennahan soveltumista henkilöauton 
ohjauspyörän verhoiluun luksuksena koetun ajoneuvoverhoilun osa-alueena. Nahalla verhoiltu 
ohjauspyörä mielletään luksukseksi muun muassa sen takia, että ajoneuvoteollisuus on myynyt sitä 
osana luksusverhoilua. Verhoilu toteutettiin yhdistäen tuetulla yhdyssaumalla mateen- ja 
ajoneuvoverhoilunahkaa. Mateennahassa ei ilmennyt tuotteen valmistuksen aikana sellaisia seikkoja 
joiden perusteella voitaisiin sen olevan sopimatonta kyseiseen käyttöön. Materiaalin ohuus saatiin 
hyödynnettyä saumanvaroissa ja pintakuvio yksityiskohtana. Nahan muoto antoi myös 
mahdollisuuden kaavoittaa ohjauspyörä niin, että pintakuvio toistui symmetrisesti. Kaavoituksessa 
huomioitiin ohjauspyörän tartuntapinnat verhoilemalla ne ajoneuvoverhoiluun tarkoitetulla nahalla. 
Tällä pyrittiin minimoimaan mateennahan kuluminen. Lopuksi tuote viimeisteltiin nahanhoitoaineella 
ja jatkossa säännöllisen hoidon oletetaan pidentävän tuotteen käyttöikää. Testauksen lopuksi 
voidaan todeta, että yhdistämällä mateennahkaa verhoilunahkaan voidaan tuottaa verhoiltaviin 
kohteisiin mielenkiintoisia ja kestäviä ratkaisuja, kunhan mateennahan huono tulos repäisylujuudelle 
otetaan huomioon. Nahan todettiin taipuvan muotoon ja saumatestien perusteella saumat eivät 
heikennä sen kestävyyttä.  
Ohjauspyörän verhoilu toimi myös esimerkkinä luksuksena koetun ajoneuvoverhoilun osa-
alueista. Mateennahka soveltuu pienen kokonsa vuoksi luontevasti pinta-alaltaan pienten tuotteiden 
verhoiluun ja ajoneuvojen sisustasta löytyy runsaasti sellaisia kohteita, kuten esimerkiksi vaihdekepin 
”nuppi” ja suojapussi, käsijarrun kahva ja suojapussi, häikäisylipat sekä yksityiskohdat kojelaudassa 
(Ylieskola 2014). Ajoneuvoverhoiluun luetaan kuuluvaksi myös esimerkiksi moottoripyörät ja -kelkat, 
työ- ja lentokoneet sekä veneet (Verhoilijamestariliitto 2009). Myös näistä löytyy edellä kuvatun 
kaltaisia verhoiltavia osa-alueita, jotka soveltuvat mateennahalla verhoiltavaksi. Lisäksi voidaan 
todeta, että saumatestien tulosten perusteella laajojen pinta-alojenkaan verhoilua tarvitse pitää 
poissuljettuna vaihtoehtona, koska materiaalin yhdistämiselle laajemmaksi pinta-alaksi ei todettu 
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testien perusteella olevan esteitä. Materiaalin ominaisuuksissa ei havaittu valmistusprosessin aikana 
sellaisia puutteita, mitkä estäisivät sen käyttöä esimerkiksi edellä mainituissa kohteissa. 
Mateennahka kesti kontaktiliimaa ja nahanhoitoainetta hyvin eikä sen työstäminen eronnut 
ratkaisevalla tavalla muista verhoilussa käytettävistä materiaaleista. Kuten jo aikaisemmin mainittiin, 
ainoastaan pieni koko ja repeämisherkkyys piti erikseen huomioida materiaalin työstössä.  
Frankin (1999, 19) mukaan ajoneuvot edustavat vahvasti luksushyödykkeitä ja 
ajoneuvoverhoilun voidaan tämän perusteella lähestyvän luonnollisesti luksusta. Tungate (2009, 62) 
toteaakin ajoneuvo-, vene- ja lentokoneteollisuuksien olevan luksusostamista selkeimmin 
hyväksikäyttäneet alat kautta aikojen, ovathan luksusajoneuvo, -vene tai -lentokone kiistatta 
statussymboleita. Myös Nyrhisen ja Wilskan (2010, 22) esittelemässä Danzigerin (2004) luksuksen 
luokittelu kategorioissa nostetaan esille autot ja huvijahdit. Masidloverin (2013) mukaan myös nahka 
itsessään mielletään luksukseksi ja useilla kuuluisilla luksusmerkeillä se on oleellinen osa 
tuotetarjontaa. Aitoa nahkaa voidaan myös verhoilussa kuvata luksusmateriaaliksi. Esimerkiksi 
Mercedes Benz mainostaa uuden C-sarjan vieneen luksuksen pienempään henkilöautoluokkaan ja 
luksusmateriaaleiksi mainitaan erikseen nahka, metalli ja aito puu (Daimler AG 2014). Myös Tungate 
(2009, 62) kuvaa nahan kuuluvan luksusajoneuvojen materiaaleihin. Kalannahka voidaan myös 
luokitella luksusmateriaaliksi. Erityisesti juuri mateennahkaa verrataan Kumpulaisen mukaan 
esimerkiksi luksuksena pidettyyn käärmeennahkaan (Halla 2012). Eksoottiseksi luokiteltuna 
materiaalina useat toimittajat rinnastavatkin kalannahan lähes poikkeuksetta luksukseen muiden 
eksoottisten materiaalien joukossa. (kts. esim. American Exotics 2014; Roje Exotics 2014a; Atlantic 
Leather2014.) Pricen (2005, 35) mukaan myös usea kuuluisa muotitalo, kuten esimerkiksi Dior, 
Givenchy ja Galliano, ovat löytäneen kalannahan materiaalin. 
Mateennahka yhdistettiin tässä tutkielmassa vaalean ruskean sävyiseen 
ajoneuvoverhoilunahkaan. Tekijän mielestä mateennahan luontainen ruskea sävy sopi hyvin ruskean 
nahan kanssa yhdistettäväksi. Lisäksi ruskean eri sävyt mielletään nahan luonnolliseksi väriksi, 
esimerkiksi ajoneuvovalmistaja Mercedes Benz-merkin luksussarjan nahkaverhoilun väriksi on 
valittavissa musta, valkoinen, harmaa, beige ja ruskea (Daimler AG 2014). Ajoneuvoverhoilussa se on 
pääosin pelkkä mielikuva, koska saksalaisen ajoneuvoteollisuudenkin käyttämät, Mah:n 
ajoneuvoverhoiluun tarkoitetut nahat ovat peitevärjättyjä (Vogl 2014). Huomioitavaa on, että 
ajoneuvoverhoilussa tärkeässä osassa ovat turvallisuusvaatimukset ja laajemmassa käytössä 
kalannahan palo-ominaisuudet pitäisi olla tiedossa (Leatherusa 2014). Nahka on kuitenkin 
pääsääntöisesti paloturvallinen materiaali (Koski 1994, 24), joten voidaan olettaa, että myöskään 
mateennahalla ei ole merkittävää heikkoutta tämän kohdalla. Paloturvallisuuteen mahdollisesti 
vaikuttavat myös pintakäsittelyaineet, jolloin asia on hyvä huomioida niitä valitessa. 
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Tutkielman päätutkimuskysymyksenä oli selvittää kasviparkitun mateennahan soveltumista 
verhoilu- ja luksusmateriaaliksi.  Alakysymyksille saatujen vastausten perusteella voidaan todeta, että 
kasviparkittu mateennahka soveltuu käytettäväksi verhoilu- ja luksusmateriaaliksi, mutta sen 
ominaisuudet asettavat käytölle kuitenkin joitakin ehtoja. Repäisylujuutta mittaavan testin 
perusteella se ei yllä verhoilunahan standardin mukaisiin vaatimuksiin, mutta hankauskestoa ja 
saumanrakenteiden murtovoimaa mittavien testien tulosten perusteella kasviparkittu mateennahka 
soveltuu käytettäväksi verhoilumateriaalina. Tutkielman aikana tehtyjen huomioiden perusteella 
voidaan todeta, että mateennahkaa tulee huoltaa tutkimuksen alussa esitellyillä nahan hoitamisen 
periaatteilla. Erityisesti, kun huomioidaan sen olevan luokiteltavissa aniliininahaksi. Laitisen (2013) 
mukaan aniliininahka on paradoksaalisesti nahoista kestävyydeltään heikointa ja hinnaltaan kalleinta. 
Tämä johtuu siitä Lauritson Oy Ab (2014) mukaan siitä, että kuluttajat arvostavat nahoissa 
käsittelemättömyyttä ja mahdollisimman luonnollisia ominaisuuksia.  
Ohjauspyörässä nahan viimeistelyyn ja hoitoon käytettiin Presco Oy:n nahanhoitoainetta, 
jonka todettiin soveltuvan hyvin mateennahalle (Presco Oy 2012). Se teki pinnasta valmistajan 
lupaamalla tavalla silkinhohtoisen ja lisäksi se korosti mateennahan ominaisia sävyjä. 
Hankauksenkestoa mittaavassa testissä ilmeni, että erityyppisillä nahoilla kuluminen on erilaista ja 
testin loppuvaiheessa kuluminen nopeutui. Tämän voidaan olettaa johtuvan siitä, että nahkaa 
suojaava vaha- ja rasvakerroksen kuluminen alkoi tai se oli kulunut kokonaan pois.  Tästä syystä 
nahkaa tulisi huoltaa niin, ettei kuluminen pääsisi alkamaan ja nahkojen yhdistämisessä tulisi pyrkiä 
valitsemaan ominaisuuksiltaan mahdollisimman samankaltaisien nahkoja. Repäisylujuutta ja sauman 
murtovoimaa mittaavien testien perusteella saumarakenteet ja kaavoitus vaativat huolellista 
suunnittelua. Nahan repeämisen ehkäisemiseksi saumoja tulisi käyttää sellaisilla alueilla, joissa nahka 
ei joudu kovaan venytykseen. Voidaan myös todeta, että mateennahkainen verhoilu vaatii 
oikeanlaiset säilytys- ja käyttöolosuhteet, mutta ne eivät poikkea verhoilunahalle annetuista 
suosituksista. Lisäksi huomionarvoinen seikka on se, että verrokkina testattu verhoilunahka sai 
kaikissa testeissä lähelle saman tuloksen kuin mateennahka. Yhdessäkään testissä se ei saanut 
huomattavasti parempaa tulosta. Erityisesti kiinnostavaa on se, että sekään ei yltänyt repäisylujuutta 
testaavan testin perusteella verhoilunahan standardin mukaiseen vaatimukseen. Tällöin 
mateennahan huonoa tulosta repäisylujuutta mittaavassa testissä ei voida pitää niin merkitsevänä 
verhoilukäytön kannalta.   
Mateennahka on tämän tutkielman testien perusteella soveltuvaa verhoilukäyttöön. 
Huomionarvoista on, että verhoilunahkojen standardinmukaiset vaatimukset ovat korkeita ja tämän 
perusteella voidaan sen olettaa soveltuvan myös esimerkiksi pukine- ja asustetuotteisiin. Yksistään 
pelkän materiaalin ei voida olettaa esimerkiksi lisäävän kannattavuutta, mutta jos yrittäjä ottaa 
huomioon toiminnassaan siihen liittyviä asioita laajasti voidaan mateennahasta ja muista 
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kalannahoista mahdollisesti saada rakennettua sellainen tuote, että kuluttajat kiinnostuvat siitä. 
Vaikka tässä verhoilusta käytettiin esimerkkinä ajoneuvoverhoilua, löytyy sopivia kohteita myös 
huonekaluverhoilun puolelta. Nahka itsessään mainittiin luksusmateriaaliksi ja huonekaluverhoilun 
puolella luksukseksi voidaan kuvailla myös antiikkihuonekalujen verhoilu ja keräily. Nyrhisen ja 
Wilskan (2010, 22) kuvaamassa Danzigerin (2004) luksuksen luokittelun kategorioissa mainitaan taide 
ja antiikki. Tuomikoski (2002, 57) mainitsee vanhojen esineiden ja käsityön arvostuksen laajentuneen 
myös Suomessa ja se on kasvattanut antiikkimarkkinoita. Laitisen (2014) mukaan tämä suuntaus 
näkyy verhoilijan työkentällä. 
Tässä tutkielmassa luksusmateriaalien käyttöä esitellään käsityöyrityksen kannattavuuden ja 
uuden materiaalin käyttöönoton näkökulmasta. Luutosen (2002, 96−97) mukaan uusia materiaaleja 
ehdotetaan yhdeksi yrityksen kannattavuutta lisääväksi tekijäksi, mutta niiden testaamiseen ja 
tutkimiseen ei ole rahoitusta. Myös Collier ja Eppsin (1999, 18) tuovat esille, että ennalta 
tuntemattoman materiaalin ominaisuuksista on hyvä olla tutkimustietoa tuotteen suunnittelun ja 
yrityksen kannattavuuden näkökulmista. Luutonen ja Äyväri (2002, 205) toteavat käsityöyrittäjien 
yleensä lisäävän tuotantoa siirtymällä yksittäiskappaleiden valmistuksesta piensarjatuotantoon.  
Soronen (1999, 7−8) mainitsee tuotteesta ja materiaalista saadun kokemuksen olevan avainasemassa 
tuotannon laajentamisessa esitellessään massaräätälöinnin ideologiaa. Myös Seitamaa-Hakkaraisen 
(2014) esittelemä Victor ja Boyntonin (1998) massaräätälöinnin malli ottaa huomioon käsityön 
osaajan hiljaisen tiedon tarpeen tuotannon suunnittelussa. Hiljaista tietoa ei kuitenkaan voida 
olettaa kertyneen materiaalista, joka on uusi. Suomessa ei ollut mateennahasta, eikä muistakaan 
kalanahoista, saatavilla aikaisempaa julkista tutkimustietoa ja tämän tutkielman yhtenä saavutettuna 
tarkoituksena oli luoda käyttökelpoista ja hyödyllistä analyyttistä tietoa sitä tarvitseville esimerkiksi 
juuri materiaalin laajempaa käyttöä ajatellen. Materiaalin käyttöön liittyvää hiljaista tietoa voitaisiin 
kerätä esimerkiksi kalannahkaisia tuotteita valmistavilta käsityöläisiltä. 
Kuluttajakyselyiden perusteella kiinnostus tuotteen alkuperää, tuotantoprosessia ja aitoutta 
kohtaan on kasvanut (Kendall 2010, 9). Luutonen (2007, 134) toteaa kuitenkin, että vaikka eettisten 
ja ekologisten arvojen on havaittu lisääntyneen, se näkyy hyvin hitaasti kulutuskäyttäytymisessä. 
Ostopäätös tehdään lopulta muista lähtökohdista käsin ja toisaalta ekologisten arvojen nousu voi 
näkyä jopa ostoboikotointina (Tungate 2010 214). Luutonen kuitenkin (2002, 93) viittaa Laaksoseen 
(2002,22) todetessaan, että kuluttajaa voi houkutella tekemään ekologisia valintoja. Tungate (2010, 
214–215) esittääkin että, ekologisten arvojen nostattamaa ostoboikotointia voisi yrittää käyttää 
hyödyksi markkinoidessaan luksusta ja arjen luksusta. Kuluttajille voisi tarjota kestävää luksusta ja 
laajentaa ”slow life”-ideologiaa koskemaan myös muotia ja trendejä.  Tähän liittyy huolellisesti 
suunniteltu tarina ja yrityksen onnistunut brandays (kts. myös Ruohomäki 2000). Himanen (2004, 10) 
viittaa myös brandaamisen tärkeyteen ja toteaa, että onnituessaan tuote on niin haluttu, että hinta 
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ja halpatuonnin kopiot menettävät merkityksensä. Tuotteen alkuperä ja tuotantoprosessin 
läpinäkyvyys todetaan myös kuluttajia kiinnostaviksi osa-alueiksi ja kansainväliset yritykset ovatkin jo 
panostaneet siihen (Kendall 2010, 23). Vaikka kasviparkitus ei menetelmänä ole kaikkia 
nahkateollisuuden ongelmia ratkova, voidaan luonnosta saatavia parkitusaineita pitää kuitenkin 
ympäristöystävällisempänä vaihtoehtona kuin kromi (kts. esim. Ikonen & Karvo 2011, 8) ja 
kotimaisen, käsityömenetelmin kasviparkitun materiaalin tuotantoprosessi sekä alkuperä on 
suhteellisen helppo tehdä laajastikin läpinäkyväksi. Perinteisessä nahkateollisuudessa on tuskin 
mahdollista selvittää nautavuodan alkuperää yhtä tarkasti. 
Fiske ja Silversteinin (2003) mukaan amerikkalaisen keskiluokan varallisuustason noustessa 
kuluttajat ovat alkaneet kiinnostua hyvin suunnitelluista ja käsityömenetelmin valmistetuista 
Premium-luokan kulutustavaroista, joita käytetään nimitystä massaluksus. Taito ry: n vuoden 2013 
selvityksen mukaan kuluttajat nostivat erityisesti tuotteen yksilöllisyyden ja laadun esille, jolloin 
massaluksuksen ideologia yhdistettynä massaräätälöintiin voi tuoda kannattavuutta 
käsityöyritykselle (kts. esim. Soronen 1999; Faurholt Csaban 2008). Lisäksi Balmuir Oy:n 
toimitusjohtajan haastattelun perusteella mateennahan luksukseen viittaavalla käytöllä voisi olla 
myös kansainvälistä kysyntää (kts. luku 2.2.2; Tammelin 2012). Kannattavuutta lisäävä tekijä on myös 
se, että Veblenin teorian (Riukulehto 2002) mukaan hinta pidetään korkealla ja saatavuus matalalla, 
vaikka tuotannossa saataisiin massaräätälöinnin avulla laskettua valmistuskustannuksia. Tällöin 
käsityöyritykselle jää enemmän voittoa, mikä on yksi kannattavuuden peruspilari. (Rosenberg 1984, 
62.) Tuotteen hinta määräytyy siis markkinoiden mukaan. Yrittäjän täytyy kuitenkin tietää omat 
tuotantokustannuksensa tarkasti juuri sen takia, että tuotantoprosessin kehittäminen 
kustannustehokkaammaksi mahdollistuu.  (Ruohomäki 2000, 31.)  Kalajokinen keramiikka-alan 
yrittäjä Kari Iso-Pahkala (2013) puhui kalannahan luksusominaisuuden hyödyntämisestä Poukama-
hankkeen järjestämällä luennolla. Hän esitti herätelläkseen kuulijoiden ajatuksia kommentin, että on 
kannattavampaa myydä yksi 200 euron arvoinen kalannahka käsilaukku, kuin 200 kappaletta yhden 
euron arvoista kalannahkaista avaimenperää. 
 
 
6.2 TUTKIMUKSEN LUOTETTAVUUDEN ARVIOINTI  
 
Tämän tutkielman tutkimustehtävänä oli selvittää käsityömenetelmillä kasviparkitun mateennahan 
soveltuvuutta verhoilumateriaaliksi ja sen käyttöä luksusmateriaalina, mistä esimerkkinä toimi 
henkilöauton ohjauspyörän verhoilu. Tavoitteena oli luoda analyyttistä tietoa uudelle materiaalille 
käsityöyritysten käyttöön helpottamaan esimerkiksi tuotesuunnittelua ja tuotannon laajentamista. 
Tutkimusmenetelmäksi valittiin Mixed Methods, koska tiedon hankinnan katsottiin olevan 
72 
 
tarkoituksenmukaisinta kvasikokeellisilla, standardinmukaisilla laboratoriotesteillä ja toisaalta tekijän 
kokemukseen perustuvaa tietoa hankittiin tapaustutkimuksena tekijän muistiinpanojen avulla 
esimerkkituotteen valmistamisen prosessista. Tällöin kvantitatiivinen osa tutkielmasta vastaa 
materiaalin laboratoriotesteihin viittaaviin alatutkimuskysymyksiin ja kvalitatiivinen konkreettisen 
tuotteen valmistusprosessiin viittaavaan alakysymykseen. Laboratoriotestien tuloksia analysoitiin 
kvantitatiivisin, tilastollisin menetelmin ja tuotteen valmistusprosessissa tekijän retrospektiivisten 
muistiinpanojen analyysi suoritettiin tapaustutkimuksena kvalitatiivisen otteen mukaisesti (kts. esim. 
Anttila 2005, 231.) Mixed Methods toteutuu myös siinä, että kvantitatiivisen otteen mukaisesti ensin 
muodostettiin tutkimustehtävä, jonka jälkeen tutkimuskysymykset muotoiltiin sellaisiksi, että 
analyysissä voitiin käyttää kvalitatiivista otetta. Kvantitatiivisella analyysillä ei olisi saatu materiaalin 
laadullisia ominaisuuksia näkyviksi ja niitä pidettiin tutkielman kannalta tärkeinä. 
Tutkimusmenetelmänä kvasikokeellinen sopii tällöin tutkielman luonteeseen paremmin kuin 
varsinainen kokeellinen menetelmä (kts. Anttila 2005, 269–274). 
Valinta on perusteltua myös sillä, että tutkielmassa yhdistyy kvantitatiiviseen otteeseen liittyvä 
teknis-luonnontieteellinen tutkimustarve, johon uuden materiaalin testaamiseen liittyvää tiedon 
hankintaa voidaan verrata, sekä kvalitatiivisessa otteessa esiintyvä tutkielman tekijän oma 
mielenkiinto tutkittavaa ilmiötä kohtaan suhteessa omaan ammattiin ja kokemuksiin (kts. Anttila 
2005, 276). Molemmissa näkökulmissa on taustalla myös hyödyllisen tiedon rakentaminen, joka sitoo 
tutkielman käytännöllisen tiedonhankinnan perinteeseen. Sitä voidaan Anttilan (2005, 92) mukaan 
kuvata pragmaattiseksi, mikä tukee tutkielman hyödyllisyyden ja hyödynnettävyyden näkökulmaa 
sekä sitoo sen taustatieteeseen. Tutkielman tarkoituksena oli tuottaa analyyttistä tietoa uudesta 
materiaalista. Voidaan olettaa, että standardienmukaiset testitulokset ja materiaalin 
käyttökokemukset ovat ainakin verhoilualan tekijöiden hyödynnettävissä.  
Tutkielman tutkimusprosessin kulkua voidaan pitää loogisena, jolloin se noudatti 
kvantitatiivista perinnettä (kts. Anttila 2005, 234). Kvalitatiivinen analyysi asettui puolestaan 
hermeneuttisen kehän toiselle syvyysasteelle, mitä pidetään juuri tapaustutkimukselle tyypillisenä. 
Ilmiön kuvauksessa pyrittiin kattavaan selostukseen, jonka tavoitteena oli liittää ilmiö omaan 
asiayhteyteensä. (kts. Anttila 2005, 281.) Kvantitatiivinen tutkimus käyttää post-positivistisia 
metodeja, joilla pyritään eliminoimaan tutkijan ja muiden mahdollisten häiriötekijöiden vaikutus 
tutkimuksen kulkuun. Standardien mukaisissa laboratoriotesteissä tutkija toimii vain testin 
suorittajana ja tulosten kirjaajana, jolloin tämän voidaan todeta lisäävän tutkielman luotettavuutta 
laboratoriotestien osalta. (Anttila 2005, 234; 541.) Myös retrospektiivisessä prosessinkuvailussa on 
kuitenkin pyritty objektiivisuuteen ja suhtautumaan tekstiin ulkopuolisen lukijan näkökulmasta.   
Subjektiivisuus on silti mukana läpi tutkielman, koska aihe on henkilökohtaisesti kiinnostava ja 
toisena aineistona käytettiin juuri tutkijan omia havaintoja. 
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Tutkielmassa aineistonkeruuosio ja tulosten raportointi ovat siis luonteeltaan post-
positivistista luonnontieteellisen analyyttisen tiedon keräämistä ja niissä on pyritty huomiomaan 
standardin ohjeen mukaan pelkästään testituloksista saatuja tietoja. Tulosten pohdinnassa tiedon 
rakentuminen on kuitenkin enemmän abduktiivista ja tietoa analysoidaan sen hyödyllisyyden 
näkökulmasta. Tällöin pohdinnan luonne on Anttilan (2005, 234) mukaan enemmän pragmatismiin 
viittaavaa kuin perinteiseen positivismiin tai post-positivismiin. Voidaan todeta, että positivismi 
rajaisi pohdintaa tutkielman kannalta liian objektiiviseksi, jolloin post-positivismi sekä pragmatismi 
sopivatkin paremmin tutkielman luonteeseen. Voidaan myös todeta, että luksusta käsittelevässä 
luvussa esitelty Veblen (kts. luku 2.2.2) pohjasi Riukulehdon (2002, 11) mukaan näkemyksensä tiedon 
hyödyllisyyteen ja pragmatismin aikalaiskeskustelu oli hänelle tuttua. Näin ollen tutkielman 
paradigman valinta on perusteltua ja myös pluralistisuus toteutuu.  
Yksi tutkielman luotettavuuden mittari on tulosten yleistettävyys (kts. esim. Eskola & Suoranta 
1998, 61). Anttilan (2005, 234) mukaan kvantitatiivinen tutkimusote pyrkii selittämään ilmiötä laajasti 
ja muodostamaan juuri tilastollista yleistettävyyttä (Anttila 2005, 234). Kvalitatiivinen tutkimus pyrkii 
puolestaan kuvaamaan, ymmärtämään tai tulkitsemaan valittua ilmiötä, eikä sen perimmäinen 
tarkoitus ole tulosten yleistettävyydessä (Eskola & Suoranta 1998, 61). Tässä tutkielmassa 
tilastollinen yleistäminen toteutuisi paremmin, jos koepalojen määrä olisi ollut suurempi ja niiden 
laatu tasaisempaa. Tällöin aineiston saturaatio olisi voinut myös toteutua kattavammin (kts. esim. 
Eskola & Suoranta 1998, 62). Saturaation toteutumisen mahdollisuutta vähensi myös eri vuosina 
toteutettujen testien materiaalin vaihtelu, jolloin testien tuloksia ei ollut järkevää yhdistää. Tuloksia 
ei näin ollen voida myöskään yleistää koskemaan yleensä mateennahkaa, mutta saman valmistajan, 
samalla kasviparkitusmenetelmällä valmistettuihin mateennahkoihin tuloksia voidaan oletettavasti 
yleistää, kun huomioon otetaan materiaalissa esiintyvä vaihtelevuus. Lisäksi tuloksien perusteella 
saadaan suuntaviivoja tutkimuksen laajentamiseen. Huomioitavaa on kuitenkin se, että 
repäisylujuutta ja hankauksenkestoa mitattiin standardinmukaisella testauksella ja molemmassa 
testissä koepalojen määrä sekä koko noudatti ohjeita. Tämän perusteella tuloksien pitäisi olla 
yleistettävissä, mutta koska kaikkia standardin reunaehtoja ei voitu täyttää, voidaan todeta, että 
tämä lisää tutkielman luotettavuutta lähinnä testien toistettavuutta tarkasteltaessa. 
Laboratoriotesteihin liittyvää yleistettävyyttä ja muita testauksen luotettavuuteen liittyviä asioita, 
kuten validiteettia ja reliabiliteettia, on tarkemmin pohdittu tämän tutkielman virhelähteiden 
hallinnassa (kts. luku 5.5.1). 
Tutkielman toinen aineisto muodostui valmistusprosessista kirjatuista tekijän muistiinpanoista 
ja sitä käsiteltiin tapaustutkimuksena, jollaiseksi Eskola ja Suoranta (1998, 66) kuvaavat oikeastaan 
kaikkia kvalitatiivisia tutkimuksia.  Uusitalon (1991, 78) mukaan erityisesti juuri tapaustutkimuksen 
yhteydessä tulosten yleistettävyyttä kyseenalaistetaan. Hän toteaakin, että ennemmin on kyse 
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tulosten avulla tehdyistä teoreettisista tai olemuksellisista yleistyksistä, joilla on pätevyyttä yli 
tutkitun tapauksen. Eskolan ja Suorannan (1998, 67) mukaan tällöin keskeisiä ovat tulkinnat joita 
aineistosta tehdään. Tällöin merkitsevää ei ole aineiston koko vaan tulkintojen syvyys. He 
mainitsevatkin kvalitatiivisessa tutkimuksessa käytettävän myös termiä siirrettävyys. Tutkielmassa 
esimerkkituotteen valmistusprosessi on pyritty kuvaamaan sellaisella tarkkuudella, että sen 
siirrettävyys toiseen samanlaatuiseen tapaukseen olisi mahdollista ja lisäksi on huomioitu lukijan 
mahdollisuus seurata mahdollisimman tarkasti tutkijan tekemiä ratkaisuja ja päätelmiä. Tällöin 
Eskolan ja Suorannan (1998, 68) kuvaamaa havaintojen soveltumista toiseen tapaukseen, eli toiseen 
verhoiltavaan kohteeseen, voidaan pitää mahdollisena.  
Tapaustutkimus pyrkii seikkaperäiseen ja tarkkaan ilmiön kuvaukseen (kts. Anttila 2005, 285–
289). Tässä ilmiöksi ei kuitenkaan tarkoiteta laajassa näkökulmassa kaikkia ohjauspyörän 
verhoiluprosessin aikana tapahtuvia subjektiivisia näkökantoja, koska tutkielman pääkohteena oli 
prosessin aikana valmistunut tuote ja materiaalin käsittelyssä syntyvät kokemukset. Tällöin 
esimerkiksi Anttilan (2005, 114) kuvaamia ongelmia itsereflektion kautta saatujen tulosten 
yleistettävyydessä voidaan pitää vähemmän merkittävinä eikä reflektion ja hiljaisen tiedon 
vaikuttavuutta tutkielman luotettavuuteen ei nähdä oleelliseksi pohtia syvällisesti. Eskolan ja 
Suorannan (1998, 211) kvalitatiivisessa tutkimuksessa lähtökohtana on kuitenkin juuri tutkijan avoin 
subjektiviteetti ja tällöin luotettavuuden arviointi koskee koko tutkimusprosessia. Tässä tutkielmassa 
menetelmä on Mixed Methods, jolloin relibiliteetin ja validiteetin tarkastelua laboratoriotestauksen 
luotettavuuden osana voidaan pitää validina. Testien suorittajien vaikutuksia testitapahtumaan on 
kuitenkin huomioitu esimerkiksi tarkastelemalla persoonaan liittyviä seikkoja. (kts. luku 5.5.1; kts. 
myös. Collier ja Epps 1999, 43; Eskola & Suoranta 1998, 212.)   
Eskola ja Suoranta (1998, 69) mainitsevat tutkielman luotettavuutta lisääväksi tekijäksi 
triangulaation käsitteen. Tässä tutkielmassa toteutui aineisto- ja menetelmätriangulaatio sekä 
osittain myös tutkijatriangulaatio. Menetelmätriangulaatioon viittaa tutkielmaan valikoitunut Mixed 
Methods, jossa kvantitatiivinen osuus kerättiin laboratoriotesteistä ja kvalitatiivinen tutkijan 
muistiinpanoista. Myös tutkijatriangulaatiosta voidaan puhua laboratoriotestien suorittamisen 
kohdalla, koska testaajia oli kaksi. Tämä rajoittui kuitenkin pelkästään molempien vuosien 
laboratoriotestien suorittamiseen ja analyysiin vuoden 2013 testien osalta. Ohjauspyörään liittyvä 
aineistonkeruu ja testaamisten raportointi vuoden 2014 testien osalta suoritettiin kuitenkin 
pelkästään tämän tutkielman tekijän toimesta.  Aineistotriangulaatio voidaan niin ikään perustella 
laboratoriotestien ja valmistusprosessin tekijän muistiin panojen käyttämisellä aineistona samassa 
tutkielmassa. Tämä toi tutkielman analyysiin tarkoituksenmukaista syvyyttä, koska tarkoituksena oli 
analyyttisen tiedon muodostamisen lisäksi materiaalin ominaisuuksien syvällisempi kuvaus. Tämä 
mahdollistui juuri tekijän käyttökokemusten avulla. 
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On myös huomioitava, että tutkielman aihe liittyy tekijän ammattiin ja kiinnostuksen 
kohteisiin. Tämä voi vaikuttaa valittuihin näkökulmiin ja käsitteisiin, mutta toisaalta omaa tekemisen 
ja kokemuksen kautta hankittua tekijän tietoa voidaan pitää myös luotettavuutta lisäävänä tekijänä. 
Tutkielman tekijän oma ammatti- ja tekijän tieto liittyy myös Anttilan (2005, 518) mainitsemaan 
uskottavuuden käsitteeseen. Tällä tarkoitetaan sitä, että tutkimusraportin pohjalta on uskottavaa, 
että kuvatulla tavalla on päädytty esitettyihin tulkintoihin.  Tässä tutkielmassa laboratoriotestien 
osalta uskottavuus voidaan olettaa olevan korkea, koska testien tulokset ovat tilastollista, tarkkaa 
tietoa ja niiden reliabiliteettia pidettiin korkeana (kts. luku 5.5.1). Lisäksi materiaalien testaamista 
pidetään Anttilan (2009, 11) mukaan alalla yleisesti luotettavana tiedon lähteenä. Tekijän tiedon 
voidaan myös olettaa lisäävän uskottavuutta, vaikka Anttilan (2005, 114; 90) mukaan kokemuksen 
tutkiminen johtaakin intersubjektiivisuuden ongelmaan. Hän kuitenkin toteaa ammattitaidon olevan 
juuri työhön sisältyvässä hiljaisessa tiedossa.  Voidaan myös olettaa, että tekijän tieto ja kokemus 
tutkittavasta ilmiöstä ovat auttaneet valitsemaan oikeat käsitteet ja ne ovat syventäneet 
valmistusprosessin aikana tekijän muistiinpanojen avulla kerätyn aineiston analyysiä. Lisäksi 
kokemuksen voidaan olettaa auttaneen löytämään prosessissa juuri verhoiluteknisesti tärkeät seikat 
ja se on myös kohdentanut tarkastelua juuri uuden materiaalin asettamiin ehtoihin, verrattuna 
samassa tilanteessa muuten tyypillisesti käytettäviin materiaaleihin. Voidaan olettaa, että 
vastaavanlainen tutkimus ei tuottaisi niin pätevää tietoa, jos materiaalikokeilun suorittaisi sellainen 
tekijä, jolla ei ole aikaisempaa kokemusta verhoilualasta. Mainittavaa on myös seikka, että 
ohjauspyörän verhoilua pidetään alan sisälläkin erikoisosaamisena (Ylieskola 2014). Lisäksi 
tutkielman tekijän kokemuksen käsityöyrittämisestä voidaan olettaa vaikuttaneen näkökulmien ja 
käytettyjen lähteiden valintaan. Toisaalta aikaisempi tieto on myös väistämättä laajentanut 
käytettävissä olevaa tietoa.  
Tutkielman aikana lähteinä on pidetty myös haastatteluja ja on todettava niissä esitettyjen 
väittämien edustavan usein yksilön omaa mielipidettä. Haastateltavat on kuitenkin pyritty 
valitsemaan niin, että he ovat oman alansa asiantuntijoita. Ylieskola on toiminut pitkään verhoilualan 
ammatillisena lehtorina. Myös haastatellut verhoilualan yrittäjät Laitinen ja Tahvanainen ovat 
toimineet ammatillisen koulutuksen verhoilualan opettajina ja he ovat molemmat suorittaneet 
erikoisammatti- eli mestarintutkinnon. Tahvanainen on toiminut myös Suomen verhoilijamestariliiton 
puheenjohtajana. Tiedon luotettavuutta on tässä tapauksessa testattu vertaamalla sitä myös omiin ja 
muilta kollegoilta saatuihin tietoihin. Kaikkia tutkielmassa esitettyjä väittämiä verhoilusta voidaan 
näin ollen pitää suhteellisen luotettavina. 
Tutkielmassa mateennahan käyttöä pohdittiin testaamisen, luksuksen ja käsityöyrityksen 
kannattavuuden näkökulmista. Näitä käsitteitä pyrittiin avaamaan mahdollisimman laajasti 
aikaisemman tutkimuksen avulla, mutta tutkielman näkökulmalle vastaavaa tutkimusta ei juurikaan 
76 
 
onnistuttu löytämään. Testaamiseen liittyen sitä oli saatavilla jonkun verran (kts. esim. Collier & Epps 
1999; Hu 2008), mutta varsinaisesti kalannahalle tehtyjä tutkimuksia löytyi vain muutama (kts. esim 
Langaard 2011; VTT 2001). Tällöin Eskolan ja Suorannan (1998, 213) kuvaama vahvistuvuus ei juuri 
toteudu aikaisemman tutkimuksen hyödyntämisen osalta. Tutkielman testien tulokset kuitenkin 
noudattivat esimerkiksi Langaardin (2011, 24−32) tutkimuksen kanssa samaa linjaa, mikä antaa 
viitteitä onnistuneesta testauksesta.  
Testaamiseen oletettiin saatavan luotettavuutta ja tieteellistä arvoa valitsemalla 
aineistonkeruussa menetelmäksi standardien käyttö. Standardeja pidetään yhtenä laadun ja 
ominaisuuksien mittana, mutta niitä kritisoivia puheenvuoroja on myös esitetty (kts. esim. Kuklane, 
Ueno, Sawada & Holmer 2009; MSA 2007). Collier ja Eppsin (1999, 20) mukaan kritiikkiä esitetään 
yleisesti laboratorio-oloissa tehdyille testeille. Ongelmia on esimerkiksi toistettavuudessa ja 
olosuhteiden ei katsota vastaavan tuotteen loppukäyttöä. Standardin mukaista testaamista 
esitetäänkin parhaimmaksi tavaksi juuri analyyttisen tiedon muodostamisessa sekä materiaalien ja 
niiden ominaisuuksien vertaamisessa. Tässä tutkielmassa se toteutuu, koska materiaalille pyritään 
muodostamaan juuri analyyttistä tietoa sekä sitä verrataan vastaavalla tavalla testattuun toiseen 
materiaaliin. Tällöin molemmat materiaalit ovat samoissa olosuhteissa testien suorittamisen aikana 
ja niiden loppukäyttöä pidetään samana. Tämä tekee niiden vertaamisen mielekkääksi. Lisäksi tämä 
seikka huomioitiin testaamalla materiaalia konkreettiseen tuotteeseen, jonka pitkäaikainen 
testaaminen käytännössä olisi jatkotutkimuksessa mahdollista. Toiset testit myös tuovat tuotteen 
valmistukselle tarvittavaa tietoa, jotta päästään laadukkaaseen lopputulokseen. Kaikissa testeissä 
standardien noudattaminen ei ollut mahdollista, mutta Collier ja Epps (1999, 14−15; 20−22) 
mainitsevat, että uuden materiaalin testaamisessa menetelmiä on perusteltua soveltaa 
oleellisimman tiedon saavuttamiseksi. Lisäksi he mainitsevat standardien mukaisesti testattujen 
ominaisuuksien olevan juuri kaupallisissa tarkoituksissa käytettyä materiaalia, koska niiden 
tarkoituksena on luoda todiste siitä, miten materiaali käyttäytyy tietyssä loppukäytössä testin 
tulosten perusteella. Esimerkkinä käytetään juuri verhoilualaa, jossa materiaalivalintojen kriteereinä 
käytetään materiaalin valmistajan ilmoittamia testattuja ominaisuuksia. Lisäksi American Society for 
Testing and Materials (ASTM 2014) mukaan verhoilijat pitävät saumojen murtolujuutta tärkeänä 
ominaisuutena arvioitaessa nahan kestävyyttä ja soveltuvuutta tiettyyn tarkoitukseen. 
Laboratoriotestien valintaa aineistonkeruumenetelmäksi ja siihen valikoituneita testejä voidaan näin 
ollen pitää perusteltuna. 
Tutkielmassa kalannahka materiaalina liitettiin vahvasti luksukseen. Tätä tuki se, että 
valmistajat ja jälleenmyyjät luokittelevat sen lähes poikkeuksetta eksoottiseksi luksusmateriaaliksi. 
(kts. esim. Halla 2013; American Exotics 2014; Roje Exotics 2014a; Atlantic Leather 2014.) 
Tutkielmassa luksusta käsiteltiin myös osana ajoneuvoverhoilua edustavathan ajoneuvot vahvasti 
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luksushyödykkeitä (kts. esim. Frank 1999, 19) ja nahka kuvataan kuuluvan luksusautojen 
materiaaleihin (kts. esim. Tungate 20009, 62; Daimler AG 2014). Faurholt Csaban (2008, 3) siteeraa 
Mandevillea (1732, 32) määritellessään luksuksen olevan kaikkea sitä, mikä ei liity välittömästi 
toimeentuloomme. Tämän perusteella voidaan väittää, että käsityönä uudelleenverhoilutettu 
ajoneuvon sisusta on perimmäiseltä olemukseltaan miellettävissä luksukseksi, ellei sen tarkoituksena 
ole ollut esimerkiksi korjaamisen tai jälleenmyynnin näkökulmat (Ylieskola 2014). Kalannahan 






Tämän tutkielman tutkimustehtävänä oli selvittää laboratoriotesteillä kasviparkitun mateennahan 
soveltuvuutta verhoilumateriaaliksi ja sen käyttöä luksusmateriaalina, mistä esimerkkinä toimi 
henkilöauton ohjauspyörän verhoilu. Tutkielmassa testattiin piensarjatuotantona 
käsityömenetelmillä kasviparkittua mateennahkaa, mutta myös muilla menetelmillä parkittujen 
kalannahkojen ominaisuuksista voitaisiin kerätä tietoa. Koska kalannahkaa on tutkittu vähän, sille 
voidaan luetella useita ominaisuuksiin liittyviä jatkotutkimusaiheita. Näitä ovat esimerkiksi 
vetolujuus, kosteudenimemis- ja haihduttamiskyky, hengittävyys sekä palon- ja pakkasenkesto. 
Lisäksi voitaisiin testata paksuuden ja kosteusprosentin vaikutusta kestävyyteen sekä kuiturakenteen 
vaikutusta eri asioihin. Saumarakenteissa testattavaa olisi esimerkiksi ompelulangan, tikinpituuden ja 
neulanpaksuuden vaikutuksessa sauman murtolujuuteen. Testien suorittaminen isommalle määrälle 
ja pitkäaikaisempi ominaisuuksien käytännön testaaminen esimerkiksi verhoillulle tuotteelle 
edesauttaisivat tulosten yleistettävyyttä. 
Jatkotutkimusaiheena nousee esille myös kalannahan käytettävyyteen liittyvät testit. 
Tutkielmassa saatiin viitteitä siitä, että nahan asianmukainen säilyttäminen ja huolto vaikuttavat 
nahan kestävyyteen. Tämän perusteella erilaisten pintakäsittelyaineiden vaikutusta nahan 
ominaisuuksiin voisi myös testata. Taustatutkimuksen mukaan verhoilunahat ovat yleensä vahvasti 
käsiteltyjä semianiliininahkoja ja peitevärjättyjä nahkoja. Kalliimman luokan aniliininahat eivät ole 
niin kestäviä, mutta niissä nahan ominaisuudet ovat parhaimmillaan, koska käsittelyaineet eivät tuki 
nahan huokosia. Jatkotutkimuksessa voitaisiin etsiä sellainen pintakäsittelyaine ja -tekniikka, jossa 
nahan luonnolliset ominaisuudet ja kestävyys olisivat parhaassa suhteessa. Lisätutkimisen arvoista 
olisivat myös erilaiset parkitusmenetelmät sekä erilaisten rasvojen käyttäminen loppukäsittelyssä. 
Oletus on, että rasva pehmentää nahkaa ja tämä mahdollisesti vaikuttaisi ainakin repäisy- ja 
hankaustestin tuloksiin positiivisesti. Huonekaluverhoilussa nahan puhdistaminen ja sen värinpäästö 
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nousevat tärkeiksi ominaisuuksiksi. Usein verhoilunahoissa mainitaan myös hien- ja vedenkesto. 
Ajoneuvoverhoilun kannalta tärkeä ominaisuus on mainittu paloturvallisuuden testaaminen ja 
erilaisten pintakäsittelyaineiden vaikutus siihen.   
Tutkielmassa nostetaan esille kalannahan käyttö luksusmateriaalina ja erityisesti sitä kuvataan 
osana käsityöyrityksen kannattavuutta. Käsityöyrittämistä on tutkittu paljon ja esimerkiksi Taito ry 
julkaisee säännöllisin väliajoin barometrejä joiden avulla käsityöyrittämisen tilaa kartoitetaan, mutta 
silläkin saralla olisi enemmän tutkittavaa. Esimerkiksi käsityöyrittämisen tilastoinnille voitaisiin 
kehittää kattavampi tapa, jotta alan tilanteesta saataisiin tarkempi kuva. Myös luksusta ja 
kulutuskäyttäytymistä on tutkittu suhteellisen paljon, mutta nimenomaan luksuksen 
mahdollisuuksista käsityöalan yrittäjille ei löytynyt juurikaan tietoa. Kuitenkin esimerkiksi Temmelinin 
(2012) haastattelemat Jaara ja Mattila luksuksen mahdollisuutena. Tätä voitaisiin tutkia 
käsityöyrityksen käytännöntoimien näkökulmasta. Tällä tutkielmalla toivotaankin olevan merkitystä 
juuri uudenlaisen materiaalin ja luksuksen käyttöönoton innostamisessa käsityöyrittäjien parissa. 
Tärkeänä jatkotutkimusaiheena pidetään myös kalannahan historian ja perimätiedon keräämistä, 
jota Poukama-hanke on jo osaltaan tehnyt. Suomessa tietoa kalannahan käytöstä voisi löytyä ainakin 
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LIITE 1: Testien taulukot. Martindale-testi, Taulukot 1-3 
 
Taulukko 1 Martindale-testi tulokset koepalat 1, 2 ja 3, made 2-laatu 
Kierros 
lukumäärä 











































































































   





































Taulukko 2 Martindale-testin tulokset koepalat 4, 5 ja 6 made 1-laatu. 
Kierros 
lukumäärä 
Koepala 4 Koepala 5 Koepala 6 
0 
   
2000 
   
4000 
   
6000 
   
8000 




   
12000 
   
14000 
   
16000 
   
18000 




   
22000 
   
24000 
   
26000 












Taulukko 3 Martindale-testin tulokset koepalat 7, 8 ja 9 verhoilunahka. 
Kierroslu
kumäärä 
Koepala 7 Koepala 8  Koepala 9 
0 
   
8000 
   
10000 
   
12000 
   
14000 




   
18000 
   
20000 
   
22000 
   
24000 
   
26000 
   
 
 
LIITE 1: Testien taulukot. Materiaalin paksuuden määritys repäisytestiä varten, taulukot 4−6 
 













1  vaaka   0.81                 0.96                         0.88 
2   vaaka   0.9                  1.21                         1.06 
3   vaaka   0.84                    0.96                         0.90 
4   pysty 0.82 0.88   1.70 
5 pysty 0.97 1.05   1.01 
6   pysty 0.95 0.99   0.97 
*mittaus kylkiviivan mahan puoleisesta reunasta (a) **mittauskylkiviivan selänpuoleisesta reunasta (b)  
***mittaus kylkiviivan kohdalta pään puoleisesta reunasta (c) ****mittaus kylkiviivan pyrstön puoleisesta reunasta (d) 
 













7 vaaka   0,80 0,82 0,81 
8 vaaka   0,74 0,73 0,74 
9 vaaka   0,98 0,97 0,98 
10 pysty 0,65 0,59   0,62 
11 pysty 0,61 0,68   0,62 
12 pysty 0,64 0,69   0,67 
*mittaus kylkiviivan mahan puoleisesta reunasta (a) **mittauskylkiviivan selänpuoleisesta reunasta (b)  
***mittaus kylkiviivan kohdalta pään puoleisesta reunasta (c) ****mittaus kylkiviivan pyrstön puoleisesta reunasta (d) 
 









13 pysty 1,35 1,34 1,35 
14 pysty 1,40 1,40 1,4 
15 pysty 1,27 1,26 1,27 












LIITE 1: Testien taulukot. Repäisylujuuden tulokset, taulukot 7-13 
 
Taulukko 7 Repäisylujuus piirturin arvot testauserä 1 koepalat 1, 2 ja 3 
Test No Average Force (N)  Lowest Force (N)  Force @ Peak (N)  
1 9.212 -0.030  
2 5.352 -0.050 8.810 
3 7.888 -0.030 12.690 
Min 5.352 -0.050 8.810 
Mean 7.484 -0.037 12.990 
Median 7.888 -0.030 12.690 
Max 9.212 -0.030 17.470 
S.D.  1.962 0.012 4.338 
C. of V. 26.210 -31.492 33.393 
L.C.L. 2.611 -0.065 2.214 
U.C.L. 12.357 -0.008 23.766 
 
Taulukko 8 Repäisylujuus piirturin arvot testauserä 1 koepalat 4, 5 ja 6 
Test No Average Force (N)  Lowest Force (N)  Force @ Peak (N)  
4 6.901 -0.080 10.820 
5 8.576 -0.110 13.430 
6 5.317 -0.090 7.360 
Min 5.317 -0.110 7.360 
Mean 6.931 -0.093 10.537 
Median 6.901 -0.090 10.820 
Max 8.576 -0.080 13.430 
S.D. 1.630 0.015 3.045 
C. of V. 23.514 -16.366 28.898 
L.C.L. 2.883 -0.131 2.973 
U.C.L. 10.980 -0.055 18.101 
 
Taulukko 9 Repäisylujuus piirturin arvot testauserä 1 koepalat 1, 2, 3, 4, 5 ja 6 
Test No Average Force (N)  Lowest Force (N)  Force @ Peak (N)  
1 9.212 -0.030 17.470 
2 5.352 -0.050 8.810 
3 7.888 -0.030 12.690 
4 6.901 -0.080 10.820 
5 8.576 -0.110 13.430 
6 5.317 -0.090 7.360 
Min 5.317 -0.110 7.360 
Mean 7.208 -0.065 11.763 
Median 7.394 -0.065 11.755 
Max 9.212 -0.030 17.470 
S.D. 1.641 0.033 3.611 
C. of V. 22.769 -51.256 30.699 
L.C.L. 5.485 -0.100 7.974 




Taulukko 10 Repäisylujuus piirturin arvot testauserä 2 koepalat 7, 8 ja 9 
Test No Average Force (N)  Lowest Force (N)  Force @ Peak (N)  
7 10.444 -0.780 16.840 
8 10.042 -0.970 22.460 
9 8.673 -0.830 24.690 
Min 8.673 -0.970 16.840 
Mean 9.719 -0.860 21.330 
Median 10.042 -0.830 22.460 
Max 10.444 -0.780 24.690 
S.D. 0.928 0.098 4.045 
C. of V. 9.552 -11.452 18.965 
L.C.L. 7.413 -1.105 11.281 
U.C.L. 12.026 -0.615 31.379 
 
Taulukko 11 Repäisylujuus piirturin arvot testauserä 2 koepalat 10, 11 ja 12 
Test No Average Force (N)  Lowest Force (N)  Force @ Peak (N)  
10 8.075 -0.630 12.500 
11 11.312 -1.190 15.260 
12 13.383 -0.880 24.330 
Min 8.075 -1.190 12.500 
Mean 10.923 -0.900 17.363 
Median 11.312 -0.880 15.260 
Max 13.383 -0.630 24.330 
S.D. 2.675 0.281 6.189 
C. of V. 24.488 -31.171 35.645 
L.C.L. 4.278 -1.597 1.989 
U.C.L. 17.568 -0.203 32.738 
 
Taulukko 12 Repäisylujuus piirturin arvot testauserä 2 koepalat 7, 8, 9, 10, 11 ja 12 
Test No Average Force (N)  Lowest Force (N)  Force @ Peak (N)  
7 10.444 -0.780 16.840 
8 10.042 -0.970 22.460 
9 8.673 -0.830 24.690 
10 8.075 -0.630 12.500 
11 11.312 -1.190 15.260 
12 13.383 -0.880 24.330 
Min 8.075 -1.190 12.500 
Mean 10.321 -0.880 19.347 
Median 10.243 -0.855 19.650 
Max 13.383 -0.630 24.690 
S.D. 1.908 0.189 5.156 
C. of V. 18.489 -21.513 26.652 
L.C.L. 8.319 -1.079 13.935 






Taulukko 13 Repäisylujuus piirturin arvot testauserä 2 koepalat 13, 14 ja 15 verrokki verhoilunahka 
Test No Average Force (N)  Lowest Force (N)  Force @ Peak (N)  
13 11.565 -0.290 16.820 
14 11.742 -0.440 19.180 
15 10.516 -0.600 14.240 
Min 10.516 -0.600 14.240 
Mean 11.274 -0.443 16.747 
Median 11.565 -0.440 16.820 
Max 11.742 -0.290 19.180 
S.D. 0.663 0.155 2.471 
C. of V. 5.878 -34.968 14.754 
L.C.L. 9.628 -0.828 10.609 






































LIITE 1: Testien taulukot. Sauman suurin murtovoima tulokset, taulukot 14–18 
 
Taulukko 14 Sauman suurin murtovoima, piirturin arvot testauserä 1: mateennahka, yhdyssauma 








C. of V. 8.468 
L.C.L. 49.543 
 
Taulukko 15 Sauman suurin murtovoima, piirturin arvot testauserä 1: mateennahka, tuettu yhdyssauma 








C. of V. 3.948 
L.C.L. 131.774 
 
Taulukko 16 Sauman suurin murtovoima, piirturin arvot testauserä 2: mateennahka, tuettu yhdyssauma 
Test No Force @ Peak (N)  Force @ Break (N)  Elong. @ Peak (mm)  
5 338.600 210.300 16.945 
6 340.000 172.000 13.839 
7 300.700 152.100 10.799 
8 306.300 203.400 12.376 
9 295.300 170.900 10.068 
Min 295.300 152.100 10.068 
Mean 316.180 181.740 12.805 
Median 306.300 172.000 12.376 
Max 340.000 210.300 16.945 
S.D. 21.467 24.371 2.734 








Taulukko 17 Sauman suurin murtovoima, piirturin arvot testauserä 2: verhoilunahka, tuettu yhdyssauma 
Test No Force @ Peak (N)  Elong. @ Peak (mm)  Strain @ Peak (%) 
10 400.300 206.100 45.886 
11 (hylätty) 352.800 116.600 32.590 
12 (hylätty) 392.700 152.300 39.688 
13 372.500 193.700 18.620 
14 323.600 258.600 16.376 
Min 323.600 193.700 16.161 
Mean               365.467 219.467 26.524 
Median 372.500 206.100 26.961 
Max 400.300 258.600 45.886 
S.D. 38.830 34.453 16.428 
C. of V. 10.625 15.698 60.933 
L.C.L. 269.005 133.880 -13.849 
 
 
Taulukko 18 Sauman korkein murtovoima, piirturin arvot testauserä 2: mateennahka + verhoilunahka, tuettu yhdyssauma 
Test No Force @ Peak (N)  Force @ Break (N)  Elong. @ Peak (mm)  
11 360.700 186.300 19.593 
12 308.900 207.900 14.192 
13 291.200 224.400 12.007 
14 326.100 177.400 14.662 
15 310.300 172.200 12.450 
Min 291.200 172.200 12.007 
Mean 319.440 193.640 14.581 
Median 310.300 186.300 14.192 
Max 360.700 224.400 19.593 
S.D. 26.167 21.948 3.018 
C. of V. 8.192 11.334 20.701 















LIITE 2: Taulukot. Verhoiluala Tilastokeskus, Taulukot 19 ja 20 
 
Taulukko 19 Työlliset verhoiluala Tilastokeskus 20.3.2014 
 
 





























Kuva 2 Repäisylujuus koepalat 7−12 
 
 
Kuva 3 Repäisylujuus koepalat 13−15 
 
Kuva 1 Repäisylujuus koepalat 1−6  
 
 









Kuva 5 Sauman suurin murtovoima koepalat 5−9 
 
 
Kuva 6 Sauman suurin murtovoima koepalat 10−14 
 
 
Kuva 7 Sauma suurin murtovoima koepalat 15−19 
 
Kuva 4 Sauman suurin murtovoima koepalat 1−4 
 
 














LIITE 4: Tiedonanto Ossi Kumpulainen, Kalaparkki Oy 
 
Mateennahan parkitseminen Kalaparkki Oy:ssä 
 
Mateennahka on itselläni käytetyin materiaali, koska sen kuvio on hieno ja vaihteleva verrattuna 
moniin muihin nahkoihin. Sileäpintaisena se sopii myös tuotteisiin, jotka joutuvat kovaan 
hankaukseen.  Mateen nahka on kuitenkin melko vaativa materiaali, helposti käy niin, että liiallisen 
käsittelyn ja pehmittämisen vuoksi pintakuvio häipyy olemattomiin.  Isosuomuisilla kaloilla käsittely 
voi olla "ronskimpaa", eikä se näy lopputuloksessa. 
Mateennahkoja parkitsen perinteisellä kasviparkituksella.  
Koko prosessin aikana käytettävät aineet ovat suola, vesi, pesuaine, muurahaishappo, rasva ja 
parkitusaineena yleisimmin queberacho, mimosa tai paju. Kalkkipehmitystä käytettäessä myös kalkki 
(rakennushienokalkki) ja ammoniumkloridi. Lähes aina käytän vain yhtä parkitusainetta, yleisin on 
Quoberacho, joskus Mimosa. Joskus käytän molempia. Valmiin nahan sävy on mielestäni parempi 
kuin esim. Mimosalla. Nämä molemmat ovat kasviperäisiä parkitusaineita, joita voi hankkia valmiina 
veteen liuotettavana jauheena.  Valmiit jauheet ovat helpompia ja edullisempia käyttää, itse 
uutetuilla kuten paju, saadaan erilaisia sävyjä, mutta ne ovat työläämpiä, eikä liemen vahvuus ole 
aina yhtä voimakas. 
Itseuutettujen parkitusaineiden suhteen olisi paljon tutkimista ja kokeilemista. Lähinnä 
ajanpuutteen ja helppouden vuoksi olen käyttänyt viime aikoina vain valmiita jauheita. Pajun, tai 
jonkun muun puunkuoren, tai muun kasviparkitusaineen kerääminen on varsin työlästä, ellei sitä 
saada vaikkapa jonkun teollisen prosessin oheistuotteena (kuusenkuori sahoilta tms.) (En muista, 
mikä on kasvin suomenkielinen nimi, mutta Virossa on käytetty ruohovartista kasvia jonka 
Vironkielinen nimi on Parkhein, tätä kasvaa myös Etelä-Suomen alueella. Tämä myös värjää nahan 
hyvin tummaksi. )Aikomuksena on testata erilaisia itseuutettuja aineita jossain vaiheessa hyvinkin 
tarkkaan sävyn ja muiden ominaisuuksien osalta.  Pajun suhteen on yleinen käsitys, että se 
antaa pehmeämmän nahan kuin moni muu parkitusaine.  Koivua käyttämällä saadaan 
punertavampaa nahkaa ja tammi on pajun ohella yksi vahvimpia itsevalmistettavia parkitusaineita.  
Kaupallisessa valmistuksessa voidaan kuitenkin sanoa, että itseuutettujen parkitusaineiden käyttö 
maksaa useita tai paremminkin useita kymmeniä kertoja enemmän kuin valmiina saatavien.  Toki 
isommassa mittakaavassa valmistaen itseuutetun parkitusaineen hinta on mahdollista saada 
edullisemmaksi.  
Prosessi aloitetaan sulattamalla pakastetut raakanahkat kylmässä vedessä. Pakastaminen on 
yleisin ja paras keino säilyttää raakanahkoja, tietenkin myös aivan tuoretta nahkaa voidaan käyttää. 
Nahkoja pestään useita kertoja voimakkaasti pyörittäen vedessä liman ja roskien 
 
 
poistamiseksi. Pesuveteen lisätään esim. astianpesuainetta ja suolaa, varsinkin jos nahkat ovat 
vedessä pidempään.  
Nahkoja pehmitetään lihan ja suomujen poistamista varten voimakkaassa suolaseoksessa. 
Pehmitysaika vaihtelee lämpötilan, nahkojen laadun ym. mukaan 1 - 10 vrk välillä.  
Pehmityksen jälkeen nahkojen lihapuoli kaavitaan mahdollisimman tarkkaan puhtaaksi lihasta ja 
kalvoista sekä suomut harjataan tai rapsutetaan irti. 
Toinen vaihtoehtoinen tapa pehmittää nahkoja tässä vaiheessa suolan sijaan on kalkkiliuoksen 
käyttö. Kalkin käytön jälkeen nahat on neutraloitava ammoniumkloridilla (salmiakki). 
Kaavintavaiheen jälkeen nahkoja liotetaan ja pestään vielä pesuaineliuoksessa rasvan 
poistamiseksi. Muurahaishappoa käyttämällä nahat piklataan, tämä avaa nahan solurakennetta niin, 
että nahka ottaa paremmin vastaan parkitusaineet. 
Parkitusliemi tehdään puunkuoresta, queberacho ja mimosa ovat valmiiksi jauhemaiseen 
muotoon tiivistettyjä yleisesti nahanvalmistuksessa käytettäviä tuotteita, joita tuodaan mm. Etelä-
Amerikasta. Kotimaisista lajeista parkitusliemen keittäminen onnistuu etenkin pajusta, tammesta ja 
kuusesta. Nahat ovat parkitusliemessä yleensä 20–30 pv, kunnes ne ovat läpiparkkiintuneet eivätkä 
enää ime enempää parkitusainetta. 
Parkituksen jälkeen nahat huuhdotaan ja laitetaan rasvaliuokseen. 
Rasvana käytän yleensä Prinolia jota käytetään myös turkisnahkojen rasvaukseen. Rasvauksen 
jälkeen nahat ovat valmiita pingotukseen, jota tehdään yleensä niiteillä kuitulevylle. Kuivat 
pingotetut nahat hiotaan vielä taustapuolelta, jotta ne on helppo liimata tai ommella.  
Nahkoihin tehdään yleensä myös pintarasvaus esim. mehiläisvahaa sisältävällä kenkärasvalla, tämä 
tuo nahan kuvion paremmin esiin ja suojaa nahkaa. 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
